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M A UEL
DU TOURNEUR

OUVRAGE
Dans lequel on enfeigne aux Amateurs, la maniéré <Texécuterfur le Tour

a Pointes , a Lunette , en l'Air ,
Excentrique , Ovale

,
à Guillocher,

Quarré , a Portraits & autres , ce a produit de plus

ingénieux & de plus agréable.

TOME SECOND.
Contenant la manière détourner triangle, quarré, ovale, &c, entre deux Pointes. D’exécuter les

cinq Corps réguliers dans une Sphère : des Étoiles à différens nombres de Pointes : de faire dans

plufieurs Boules détachées , une Tabatière garnie d’écaille & de cercles d’écaille : toutes fortes de

Torfes & deRampans : Defcription du Tour ovale, Anglais & Français : Machines excentriques ,

épicycloïde : du Moulage des bois , de la corne & de l’écaille , imitant les pierres précieufes : du

Tour à guillocher & quarré : Machine quarrée ; Tour à Portraits
t
&c, &ç, Enfin , d’un très-joli

llouquet , tout en ivoire,

A PARIS,
Chez BERGERON, Marchand

,
à la Flotte d’Angleterre

,

rue de la Barillerie
, vis-à-vis la grille du Palais.

M. D G C. X C V I.
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AVIS
SUR CE SECOND VOLUME.

Lo rsQU

E

le premier Volume du Manuel du
Tourneur parut, j’affurai au Public

y
que le fécond

étoit déjà fous prejjè
;
& cette ajjértion étoit vraie : mais

y

toujours fidèle h rengagement quefai pris
y
de conduire

VAmateur
y
commepar la main, dans toutes les opérations

du Tour
,
j\ù voulu Ven décrire aucune

,
qui Vait été

répétée fous mes yeux : & comme il Vefl pas toujours

aifé de rendre très-intelligible la pofidon de la main &
de Poutil

y
pour une infinité d’Ouvrages difficiles

?

quelqVexercé que fbit le Lecteur
; le Rédacteur de cet

Ouvrage
y
qui

y
quoique fimple Amateur

y
a acquis par

une longue fuite de travaux
y & par la fréquentation

des Actif!es les plus difiingués dans les Arts
y

une

certaine habileté
;
exécutait- de fin côté

, &fVifoit exécuter

dans mes Atteliers
y
une opération

y
dans Unifiant même

ou il la décrivoit
y afin de s’afiurer fi fa defcription

étoit intelligible
: fouvent même on Vexêcutoit comme

elle efi connue
y

en même temps qVil y adaptoit les

changements que des Amateurs
y

des Anfies y
ou fa

propre expérience lui avoient indiqués . Les Dejfms ont

*
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toujours été faits par les Machines mêmes
5
par ufh

Ardjle
,

qui
y

habile dans VArt du Tour
, & préfint

a tous les chais
, les a rendus dans la pojition la plus

naturelle
}
C la plus aifée à jaifir.

D ’après ce plan que je m’étois tracé
^ & que j'ai

conjlamment fuivi y
toutes les difficultés qui rebutent

ordinairement les Amateurs
,
ont été applaides ; &j’ai

cherché d les encourager dans la pratique d’un Am
qui peut concourir d leur anuifement Les dépenfes qu’il

a fallu faire pour des effais fans nombre
y
pour une

infinité de modèles de toute efpèce y
ne m’ont point

arrêté
y pourvu que je parvinjjè d fatisfaire les Amateurs.

Un trouvera dans mon Magajîn
,

à l’adreffe

indiquée
y

toutes les pièces & machines dont j’ai donné

la defeription
y ainfi que Us Outils particuliers à

chacune des opérations qui y font détaillées
y & des

Outils & UJlenfiles de Tour affortis. Il n’en ejl aucun
y

qui ne foit exécuté dans mes 'Atteliers
y & fous mes

yeux. Ce moyen de ni affiirer de leurjufleffe & de leur

précifton y m’a paru le feul propre d répondre à la

confiance des Amateurs.

B ERGERO N.

\

L’ART



L’ART DU TOUR,
O U

MANUEL DU TOURNEUR.

CHAPITRE PREMIER.

Tourner à différens centres entre deux Pointes.

•N"ous n’avons parlé, clans le Chapitre V, du Tome I,que de quelques

moyens de produire des effets finguliers fur le Tour à pointes : la crainte de

nous étendre trop nous avoit retenus
,
mais pour nous rendre au defir d’un

grand nombre d Amateurs
,
nous allons décrire des procédés affez finguliers

,

pour produire , fur le Tour à pointes
, des effets très -piquans.

C’eft dans ces opérations qu’il faut réunir l’ufage du rabot à celui du
Tour : on peut même être affuré

,
qu’à moins qu’on n’ait acquis l’habitude

de couper le bois bien net, à maîtrifer le cifeau, à tirer parti de toutes les
*

pofitions de la gouge, en ne doit pas efpérer de réuffir parfaitement.

Tourner quatre un Balufire 3 une Colonne j un Vafe ou autre objet j

entre deux Pointes.

O N choifira d’abord un affez fort morceau de bon bois
, tel que pom- :

mier , alizier ou autre bois dur
, de quatre pouces ou environ de groffeur

,

fur environ un pied de long. On verra par la fuite de cette defeription
,

Tome II. A

Pi. i.



2 MANUEL DU TOURNEUR.
que plus il a de grofteur ,

mieux on réuffit à toutes les pièces dont nous

allons parler. Après l’avoir préparé convenablement à la hache, on le

mettra entre deux pointes, 8: on réduira un des bouts à quinze ou dix-

huit lignes de diamètre ,
fur environ trois pouces de long

,
ce qui formera ,

en cet endroit
,
une bobi' e, telle qu’on la voit, fig. 5 , en a pour mettre

la corde du Tour. On freffera pari tement le bout du cylindre du côté de

la bobine. On dreftera, à la varlope, une petite planche de quelque bon

bois, comme noyer ou autre. On y percera au centre, & fur le Tour, un

trou de grandeur fuffifante
,
pour que la bobine y entre jufte. Mais avant

de la fixer en place ,
il eft une opération infiniment minutieufe à faire au

cylindre.

On tracera près de chacune de fes extrémités , au cifeau
,
ou avec un

grain-d’orge très-aigu, & fur le Tour
,
un léger trait. On divifera la circon-

férence de ce cercle, en fix ou huit parties parfaitement égales. La plate-

forme qui fe monte fur le Tour en l’air, eft de la plus grande commodité pour

cette opération. Puis remettant la pièce au Tour, on approchera tout contre

la barre
, ou la cale du fupport , fi l’on fe fert de ce dernier : & on s’aflurera

qu’il foit bien horifontal
, & pour cela on prendra pour guide les deux

pointes des poupées. On tracera ,
avec un crayon , une pointe à tracer , ou

l’angle d’un cifeau
,
une ligne partant de chaque point de divifion

,
à l’autre

bout. On vérifiera au compas , fi à ce dernier bout ,
la divifion eft exafre ;

8c l’on fent que
,
pour quelle le foit ,

il faut que la pièce foit parfaitement

cylindrique
, c’eft-à-dire

,
égale de grofteur dans toute fa longueur. On

pourroit encore ne tirer qu’un trait
,
& de-là

,
porter fur la circonférence

,

les divifions qu’on a déjà prifes, avec l’ouverture de compas qu’on aura

confervée
;
puis

, avec une bonne réglé ,
on tirera des lignes de chacun des

points de divifions à leurs correfpondans.

il s’agit maintenant
, de pratiquer fur la longueur du cylindre

,
des

cannelures propres à loger les pièces qu’on veut tourner. On leur donnera

• une largeur & une profondeur parfaitement égales
, & cette opération eft

très -longue, très - difficile & très - minutieufe. On fent bien que les côtés

intérieurs des cannelures ne peuvent être des lignes partant du centre : c’eft

pour cela que l’opération eft difficile.

La fig. 6 , repréfente la divifion d’un des bouts du cylindre en huit par-

ties égales , & la profondeur des cannelures
;
ou pour mieux dire

,
elle

repréfente le cylindre vu par un bout , & le vuide que laiffent les huit

cannelures. La fig. 5 , repréfente le cylindre fur fa longueur. On peut en

faire un plus grand ou moindre nombre à volonté; mais comme ces canne-



CH AP. I. Tourner à dijférens centres entre deux Pointes. 3

Jures doivent être égales de largeur dans toute leur profondeur
, fi l’on en

faifoit un trop grand nombre ,
le bois qui refie

,
diminuant d’épaiffeur vers

le centre, n’auroit plus affez de folidité.

On tracera donc , avec la plus grande exaélitude
, fur chaque bout

, ces

cannelures. On commencera à les évider avec des gouges de Menuifier
, des

cifeaux qui coupent parfaitement, même des cifeaux courbés
,
tels que celui,

fig. 41 ,
PL 3 , du premier Volume: & fi l’on a une forge, il fera aifé de

s’en faire ,
de toutes largeurs & courbures

, & même des gouges : ces outils

font infiniment commodes. Après avoir recalé ces rainures
,
dans toute leur

longueur ,
le plus proprement pofîible

, avec un Guillaume
,
on achèvera de

les dreffer en tous fens, au moyen d’un outil qu’il faut fe faire foi-même, &
qu’on nomme Guimbarde. Cet outil n’eft autre chofe qu’une petite planche de

bois dur
,

tel qu’alizier ou cormier , de cinq à fix pouces de long
,

fur trois

ou quatre de large , & dix à douze lignes d’épaiffeur. On percera
,
au milieu

un trou
,
rond d’abord

, & qu’on équarrira enfuite proprement ; de manière

qu’on puiffe y paffer un fer de bouvet ou un cifeau épais
, de cinq à fix lignes

de large
, & que ce fer puiffe être retenu en place au moyen d’un coin de

bois, de la même manière qu’on fixe les fers d’outils de menuiferie, fi ce

n’eft qu’ici
,

le fer doit être perpendiculaire ou à très-peu-près
, au plan de

la planche.

On enfoncera le fer, petit à petit, jufqu’à ce qu’effleurant le fonds de la

rainure, quand la planche porte fur fes deux rives, on foit affuré d’avoir

donné une profondeur égale, d’un bout à l’autre, à la rainure. Pour cela on

tiendra la planche des deux mains par fes bouts 3 & le tranchant du fer fera

perpendiculaire à fa longueur. On fixera le cylindre d’une manière invariable

fur un établi
, ou dans un étau

,
en prenant garde de ne point gâter par un

valet , ou par toute autre preftion les rainures déjà faites. Le fer doit couper

très-vif, le bifeau un peu court & bien dreffé, par rapport à la planche

qui le contient. On promènera fucceftivement cet outil fur tout le fonds de

la rainure
,

qui
,

en peu de temps fera dreffé , & égal par - tout en

profondeur.

Pour dreffer les deux côtés de la rainure ,
on pourra fe fervir d’un

guillaume de côté : efpèce d’outil de menuiferie
,
qui n’eft commun que chez

les Ouvriers recherchés dans leurs ouvrages. Ce guillaume reffemble affez

a tous les autres , fi ce n’eft que le fer en eft perpendiculaire au fût } ou

bois de l'outil; qu’il ne coupe que de côté, & que ce bifeau eft incliné à

la joue de l’outil. Le bout du fer ne coupe pas
,
& doit être un peu en biais,

comme un outil de côté pour le Tour, afin qu’il ne mange ni ne touche au

A 2

Pt. 1.
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4 MANUEL DU TOURNEUR.
fonds de la rainure. Cet outil efi difficile à bien faire

,
à mettre en fût , & à

conduire ; mais aufii
,

il drefle parfaitement les rainures.

Nous nous appefantiffons fur tous ces détails
,
parce que la jufteflfe &

la régularité de ces rainures font d’une nécefïité indifpenfable pour la régu-

larité de l’ouvrage: on ne peut y apporter trop d’attention. 11 faut qu’une

tringle de bois
,
parfaitement équarrie à leur mefure ,

entre jufte dans tous

les fens dans chaque rainure, & les remplifle parfaitement.

Quand on fe fera affuré de leur régularité, on mettra la petite planche,

dont nous avons parlé , fur le tourillon
,
qu’on a réfervé au cylindre pour

la corde. On la clouera avec de bons clous d’épingle, & mieux encore

avec des vis à bois un peu fines
,
mais longues de quinze à dix-huit lignes.

On remettra enfuite la pièce fur le Tour, & l’on tournera cette planche

qu’on a dû mettre d’abord
,
à-peu-près au rond , à la fcie.

Lorfqu’on tourne une planche fur fon champ ,
on rencontre deux parties

de bois de fil
, & deux de bois de bout. Lorfqu’on vient au bois de bout

,
il

faut relever les premières fibres
, & par conléquent arracher tant foit peu

le bois; de-là vient, qu’à moins d’être très-exercé, on voit prefque toujours

fur le cercle , deux endroits bourrés , à côté du refie qui efl affez bien

coupé : voici comment on doit s’y prendre. On ébauchera d’abord à la

gouge , fuivant les principes que nous avons enfeignés ailleurs
; & quand il

fera au rond
, & à la mefure qu’on veut lui donner

,
on inclinera la gouge

vers la gauche, ne prenant de bois que fur le côté de cette gouge, qui par

ce moyen fera l’effet d’un cifeau très-incliné
,

qui coupe les fils très-net

,

& n’en releve aucun. On commencera cette opération par la rive droite du

champ, & l’on continuera
,
en conduifant la même partie de la gouge,

parallèlement à la circonférence, & l’on obtiendra une furface, unie & polie,

du premier coup. C’efl en raifonr.ant ainfi
, fur la manière dont chaque

efpèce d’outil peut couper le bois
,
qu’on parvient à tirer le parti le plus

avantageux de chacun d’eux. En cet état , le cylindre eft terminé ; & fi les

centres font un peu profonds
, on ne doit pas craindre que la pièce ceffe

dêtre ronde, dans la fuite des opérations qui refient à faire.

Pour faire les fix ou huit pièces qu’on doit placer dans les rainures, &
qu elles foient parfaitement égales entr’elles

,
on prendra un morceau de quel-

que bon bois
, comme chêne, hêtre ou noyer , de trois pouces en quarré, ou

meme un peu plus
,
fur dix-huit pouces de long ou environ. On le corroyera

exactement
, au moins fur deux faces voifines. On tracera au trufquin

,
fur la

face de defliis
, deux traits a un écartement abfolument égal aux dimenfions

des rainures
, & même un peu plus écartés

: puis ayant tracé au trufquin

,
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la furface de defîiis
,

qui doit être parfaitement dreflee aux deux bouts
,

un trait qui indique la profondeur qu’il convient de donner à la rainure

qu’on va faire ,
on évidera tout le bois compris entre ces traits

, avec tout

autant de foin qu’on en a mis à faire les rainures, & avec la même guim-

barde. On dreflera à la varlope à petit fc-r, chaque morceau à part, ou deux

fur la longueur
,
fur 1 établi ,

ayant foin de laider un peu de gras à chaque

trait : ce furplus ne doit pas embarrafler
,
puifque nous avons recommandé

de tenir la rainure un peu plus large qu’il ne faut
,
mais de profondeur

très-exafte. On bouchera le bout de la rainure avec un tampon quarté affez

jufle, on l’arrêtera avec quelques clous d’épingle, dont on noyera la tête

avec un chaffe-pointe : on attachera de même, avec quelques clous d’épingle,

une petite tringle de bois, fuivant la longueur de la rainure ,
fur 1 entaille

,

(on nomme ainfi la Pièce où eft pratiquée la rainure) à quatre à cinq lignes

des bords à droite. Cette tringle fert à diriger toujours ,
dans un même fens

,

le rabot dont on va fe fervir, & empêcher qu’il ne creufe la furface de

l’entaille. Autrement ,
comme on raboteroit

,
petit à petit

,
la furface , la

profondeur de la rainure diminueroit infenfiblement , & bientôt les pièces

feroient inégales les unes par rapport aux autres.

Lors donc qu’on aura mis, dans la rainure, une des huit pièces de bois,

la furface la mieux dreflee en deffous ,
on la verra excéder tant foit peu la

furface fupérieure de l’entaille. On affûtera fur la pierre à l’huile un fer de

rabot de bout, afin d’éviter les éclats, & pour mieux drefler. On mettra à

ce rabot très-peu de fer
, & ce fer doit être parfaitement en fût

,
pour qu’il

ne mange pas plus d’un côté que de l’autre. On rabotera
,
jufqu’à ce que le

fer ne morde plus ; & alors on eft aflliré d’une épaiffeur régulière , &: que

les deux furfaces font bien parallèles. On retournera la pièce fur une autre

face, & on rabotera de même, ce qui donnera un parallélipipède très-exaér

,

qui, fi l’on a bien pris fes dimenfions , & bien opéré, doit entrer dans les

rainures du cylindre, très-jufte fans forcer. On fera de même les fept autres,

& on les mettra en place,

Comme ces pièces font difficiles à bien couper ,
il eft à propos de les

faire de quelque bois dur , liant & doux
, en même-temps que beau. Celui

qui nous a le mieux réuffi
,

eft le houx bien fec & fans nœuds: le cormier

réuffit également bien ; mais ces pièces font plus agréables étant blanches.

11 importe beaucoup que les bouts qui pofent contre le cercle
,
qui excede

le diamètre du cylindre, foient parfaitement drefles: on en fentira dans un
inftant la conféquence.

Il ne luffit pas que toutes ces pièces tiennent dans leurs rainures.

Pc. I.
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6 MANUEL DU TOURNEUR.
L'opération qui va fuivre, tend à les déranger; ainfi, il faut les atTujetcir

folidement en leur place. On peut les lier par chaque bout
,
au moyen d’un

cercle de fil de fer ,
un peu gros & recuit

,
qu’on ferrera avec des pinces

en en tournant les bouts. Il eft plus commode de faire en tôle ou en cuivre

,

un cercle ,fg. 7, ayant aux deux extrémités deux noyaux de cuivre ,
dont

l’un laiffe paffer une vis à tête quarrée , ayant un collet
, & l’autre eft

taraudé. On peut former ce cercle, de deux demi-cercles, ayant une char-

nière au milieu. Au moyen d’une clef de pendule, on ferrera ce cercle,

dont les bouts
,
en cherchant à fe rapprocher

, ferreront les huit pièces fur

le cylindre.

En cet état
,
on mettra la pièce entre deux pointes

, & l’on y fera tel

profil qu’on defirera; comme vafe ,
colonne, baluftre ou autres, fig. 8,

qui repréfente un cylindre où font des entailles ou rainures triangulaires

,

dont on parlera dans un inftant
,
en obfervant autant qu’il fera poffible les

proportions; & pour cela, il fera bon de s’être fait un deffin, où les mou-

lures aient peu de faillie. Il faudra donc , dans le deffin
, confidérer la

grofièur des pièces ,
comme devant donner la plus forte faillie

, & ne pas

creufer les parties qui doivent l’être
,
de manière que le bois en foit affainé

,

& réduit prefqu’à rien.

Avant de prendre l’outil
,
on s’affurera que toutes les pièces pofent

également contre le plateau
,
qu’on a adapté au cylindre ; & c’eft-là l’unique

ufage auquel il eft deftiné. Si l’on veut faire des colonnes ,
on n’en prendra

qu’une dans la longueur ; mais fi l’on fe détermine pour des baluftres ou

pour des vafes
, on pourra en trouver deux. Cependant

,
il faut dans tous

les cas
,
que les cercles qui lient toutes les pièces , foient hors du deffin

qu’on veut exécuter.

On commencera par ébaucher à la gouge
,
jufqu’à ce qu’on atteigne par-

tout les pièces qu’on a rapportées. Et l’on ne s’inquiétera pas , fi pour y
parvenir

, on eft obligé d’entamer un peu le cylindre. On marquera enfuite

avec l’angle du cifeau des traits circulaires pour déterminer les moulures.

Puis avec une gouge affûtée un peu de long, on ébauchera à petits coups,

les parties qui doivent être creufées. On amènera l’ouvrage près des formes

qu’il doit avoir ; l’on terminera avec un cifeau qui coupe parfaitement. Dans

les parties creufes & étroites
,
on fe fervira du côté d’une gouge

,
qui étant

dirigé adroitement
,

produira l’effet d’un cifeau qui couperoit de biais.

Quand on aura donné les formes convenables , on polira avec du papier

Anglais très-fin, puis on mettra, fi l’on veut, un peu de cire, qu’on étendra

avec un morceau de bois blanc, affûté par le bout par deux bifeaux. On
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frottera avec une ferge, & enfin avec un peu de copeaux bien fins, pour —

-

ne pas rayer. C’eft alors que la première opération eft terminée. -
p

On ôtera la pièce de deffus le Tour: on defferrera les cercles, & ôtant

les pièces l’une après l’autre de leurs rainures
,
on les y remettra

,
en plaçant

la face terminée
,
contre celui des côtés de la rainure

,
qui eft en devant

contre le Tourneur
,

la corde étant placée à fa gauche. Le bois venant fur

l’outil, eft coupé plus net; au lieu que de l’autre côté il y auroit des bavures.

Au quatrième côté , il faut
,
pour éviter ces bavures

,
fe fervir de la gouge

& du cifeau
,
de biais

,
afin de couper le bois plus net

, & aller à très-petits

couos. Il faut même bien fe garder de changer rien au profil qu’on voit fur

le cylindre; car bientôt les quatre faces ne fe reffembleroient plus; & les

filets, les gorges, les quarrés, les liftels ne s’accorderoient plus. C’eft à les

faire accorder qu’il faut apporter tous les foins; & pour cela, s’ils ne fe

rapportent pas bien exaélement
,
foit parce qu’en travaillant on aura dérangé

quelque pièce
,

foit que les cercles ne foient pas affez ferrés
,
ou pour toute

autre rail'on
,
on les pouffera vers l’un ou l’autre bout

,
jufqu’à ce qu’ils foient

tous dans un trait , dont on s’affurera en préfentant l’angle du cifeau ,
fan s

toucher à l’ouvrage. C’eft ici que devient fenfible
, la précaution que nous

avons recommandée de bien dreffer les extrémités des pièces de bois à

l’équerre, afin que pofant toujours également contre le plateau, les mou-

lures puiftènt s’accorder plus sûrement. On remettra les cercles
,
& avec un

petit marteau ,
on aura foin que chaque pièce pofe exactement contre la

rondelle
,
qui

,
comme nous l’avons dit

,
ne fert qu’à cela.

Lorfque le cylindre
,

ainfi garni ,
tournera ,

il fera facile de juger
,
en

approchant l’angle d’un cifeau
,

fi les moulures fe rapportent les unes aux

autres, & aux traits marqués fur le cylindre. On avancera ou reculera

chaque pièce
, félon qu’il fera néceffaire. Quand on fe fera affurè quelles

font parfaitement placées
,
on ébauchera avec une gouge, de côté & à petits

coups, pour prévenir les écorchures
,

qui ne manqueroient pas de s’élever,

attendu que les parties creufes
,

n’ont plus rien par rapport aux côtés des

rainures
,
fur quoi elles piaffent s’appuyer : 011 tournera à la gouge

,
jufqu’à

ce qu’on atteigne prefque les formes
,
que la première opération a données

au cylindre : ce moyen eft le feul pour s’affurer d’une parfaite régularité

,

& du rapport des moulures fur les quatre faces. Erjfin
,
on traitera de même

les quatre côtés fuccefîivement
; & fi l’on a opéré avec patience & dexté-

rité
, chacune des faces doit être très-exaéte

, & reffembler parfaitement à

toutes les autres : ainfi font achevées
, du premier coup ,

huit pièces qui
,
quand

elles font ifolées, ne paroiffent pas pouvoir être faites au Tour à pointes.
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Nous ne faurions afiez le répéter
, cette opération exige beaucoup de

patience
,

cle préciiion
,
de légéreté de main

,
tant pour la gouge que pour

le ciieau , & d’ufage de les manier ,
tant à droite qu’à gauche. Dès qu’une

des quatre faces efi: faite
, & qu’on l’applique contre un des côtés de la

rainure, il eft évident qu’il fe trouve du vuide à l’endroit des moulures,

puifqu’une partie contournée ne peut s’appliquer fur une partie liffe. Rien

ne foutient le bois en ces endroits
, & fi l’on n’y prend pas la plus grande

attention
,
les angles font arrachés fans qu’on piaffe y remédier, par l’effort

de l’outil
,
cui ne prenant ces huit morceaux que par faccades

,
jette nécef-

fairement des bavures ou éclats en dehors. Par exemple
,

lorfqu’il s’agira

de couper la panfe d’un balufire ou toute autre courbe rentrante, on pré-

fentera un cifeau
,
le plus de biais qu’il fera poffible ;

il n’y a point de bois

qui réfifie à cette manière de le couper ; mais il faut être bien sûr de fon

outil; s'il échape le moins du monde, tout efi: gâté fans retour. On voit,

fg- 9 , l’effet d’un de ces baluftres terminés. Il en efi: de même d'une colonne

,

d’un vafe
,
&c. c , efi -la forme qu’avoit la pièce avant d’être travaillée , fi

c’efi une pièce triangulaire
; & d efi: celle quelle a acquife par le travail. On

voit que chaque face fait partie d’un cercle.

Tourner des Pièces triangulaires.

Apres les details dans lefquels nous venons d’entrer, nous ne nous

arrêterons pas beaucoup à décrire la manière de tourner des pièces triangu-

laires ou à trois faces. On fent bien
,

qu’il fuffit que les rainures foient en

angle de foixante degrés : ce travail préfente plus de difficultés que les

premières
, tant à caufe de la régularité de la coupe

,
que parce que le

iornmet de 1 angle doit tendre au centre du cylindre, & que les côtés du
triangle doivent être égaux

, & également inclinés à la baie
,

qui efi: la

circonférence du cylindre.

On fera un cylindre femblable au précédent. Puis on tracera fur du
papier, un cercle

, dans lequel on inferira un triangle équilatéral, ce qui efi:

très-facile, en divifnnt la circonférence du cercle en trois parties égales,

& de chaque point, tirant une ligne à fon voifin. La longueur d’un des

côtés donnera l’écartement des lignes à tracer à la furfacq du cylindre. C’efi:

d’après cela
,
qu’on déterminera combien cette circonférence en peut con-

tenir ; & pour peu qu’il y ait entre chacun , trois ou quatre lignes de dis-

tance
, cela fuffira

, pmfque le centre n’efi point affamé comme au précé-
dent cylindre. On commencera donc par tracer une ligne fin* la longueur

du
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chi cylindre, par la méthode que nous avons précédemment indiquée. On

aura
,
près de foi

,
deux compas à reffort

,
dont l’un fera à la longueur d’un

des côtés du triangle
,

l’autre à l’écartement qu’on doit mettre entr’eux. D’un

point, fur la ligne tirée, on marquera un point du grand écartement de

compas, puis un du petit, & fucceffivement
,
jufqu’à ce que toute la circon-

férence foit remplie. Voyez fig. 10 ,
qui repréfente le bout du cylindre.

On remettra la pièce au Tour
,
& l’on tirera fur fa longueur

,
autant de

lignes qu’il y a de points de divifion : on marquera enfuite
, avec la grande

ouverture de compas, une portion de cercle lur chacun des bouts, a partir

d’une des lignes
,
& de la ligne oppofée on fera une feétion , dont le point

de rencontre fera le fommet de l’angle de la rainure à faire. On tracera fur

le point de fedion un cercle fur le Tour, avec un grain-d’orge
,
pour que

tous les fommets des angles foient à une même diffance du centre.

On fera
,
avec foin ,

les rainures triangulaires : on fe fervira pour cela

,

d’abord
,
d’une fcie à denture moyenne ,

affez loin des traits
,
pour pouvoir

recaler avec des outils convenables; & pour cela l’on laifira le cylindre

dans un étau ,
entre la pince de bois. On fe fera', ou l’on fe procurera une

écouenne à trois quarres ,
un peu, fine , également groffe dans toute fa

longueur; cette écouenne ne doit être dentée que de deux côtés, afin de ne

pas approfondir plus qu’on ne veut : & pour cela on tiendra la partie dentée

qui ne fert pas en deffus ; ainfi
,

le côté lifi'e porte contre un des côtés de

l’angle
, & comme l’attention ne fe dirige que fiir l’autre

, on ne craint pas

d’entamer celui dont on ne s’occupe pas. On dreffera chaque côté du

triangle, jufqu’à. ce qu’on ait atteint les traits qu’on a marqués aux deux

bouts. Il eft très-important
,
dans cette opération

,
que les deux côtés foient

parfaitement dreffés fuivant leur longueur ; fans cela les pièces de bois qu’on

y mettra, ne poferoient pas exaftement, & faifant reffort, Varieroient fous

l’outil. Nous ne nous laffons pas de répéter, que toutes ces opérations préli-

minaires font de la plus grande importance
,
& exigent toute l’attention de

l’Artifte. La réuffite & l’exaéfitude en dépendent abfolument.

Pour faire au rabot, ou à la varlope à onglet, les pièces triangulaires

qui doivent être miles dans les rainures de pareille forme
,

il eff plufieurs

moyens que nous n’indiquerons pas
,
pour ne pas nous jetter dans de trop

longues digrefiions. Le plus fimple eff de les faire à la varlope, fur un établi

de Menuifier; mais la difficulté de pofer la pièce, à luiclinaifon de foixante

degrés, rend cette opération très - minutieufe , à moins qu’on n’ait une

grande habitude de manier les outils de menuiferie.

On peut, fur un morceau de bois un peu fort, lé faire une entaille à

lome II. B
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trois pans ,

ou pour mieux dire de la forme des pièces qu’on veut travailler.

Après l’avoir tracée avec foin ', on l’ébauchera avec des cifeaux de Menuifier

bien affûtés ; & pour la terminer , on fe fervira d’une écouenne pareille à

la précédente, fi ce n’eff: quelle ait la foie coudée, pour que le manche

n’apporte pas d’obftacle à l’opération. Voyez fig. 13, l’entaille en perfpec-

tive, & en coupe
, fig. 14. On peut aufli rapporter, avec des clous d’épingle

à tête noyée , de petites tringles
,
dont les côtés forment l’angle requis :

enfin
,

il efl un dernier moyen plus long
,
pins difficile & plus minutieux

que tous les autres
,
que nous ne détaillerions pas ici , s’il ne pouvoit être

adapté à une infinité de circonftances
, & qui nous a parfaitement réuffi

,

pour des verges de compas à verge , dont trois côtés doivent être à angles

droits, & le quatrième en triangle.

On dreffera parfaitement au rabot deux petites planches, de quelque

bois dur
,
comme cormier

,
fauvageon ou alizier; de quatre pouces de large

,

fur huit pouces de long
, & fix ou huit lignes d’épaifleur

,
félon l’épaiffeur

qu’on veut donner aux pièces
,
qui doivent entrer dans les rainures. On les

mettra
,
l’une fur l’autre

, à plat fur l’établi , en les tenant bien folidement

fous un ou deux valets : on aura marqué auparavant fur la face intérieure

de chacune
,
avec un trufquin

,
la profondeur à laquelle doit fe porter

l’inclinaifon de trente degrés ; & pour cela
,
on prendra avec une fauJJe

équerre > un angle de trente degrés ,
fur un rapporteur d'étui de Mathéma-

tique , ou bien en traçant un demi-cercle fur une ligne droite
, & le divifant

en fix parties égales
, & du point de centre

,
tirant autant de lignes aux

points de divifion. Chacun de ces angles fera de trente degrés. Nous difons

trente degrés
,
parce que devant accoupler ces deux planches

, les deux

angles, de trente degrés, fe joignant, donneront celui de foixante degrés,

qui efl celui qu’on veut avoir
, & qui forme les angles d’un triangle équila-

téral. De ces deux planches
, ainfi mifes l’une fur l’autre

, celle de deffus

fera pofée juffe fur le trait
,
qu’on a tracé à l’autre , de manière que quand

on emportera le bois
, jufqu’au trait de celle de deffus , elles ne femblent

toutes deux faire qu’un plan incliné de trente degrés. Il faut faire cette

opération avec beaucoup de juftefle & de préciffon
, & que le plan incliné

foit bien droit fuivant fa longueur. Quand on s’en fera afluré
,
on retirera

ces planches de deflous le valet
; puis prenant ,

avec une faufle équerre

,

î’inclinaifon à donner à un fer de Guillaume un peu de bout, c’eft-à-dire

,

moins incliné que de quarante-cinq degrés ,
inclinaifon ordinaire des outils

de menuiferie; on tracera fur la face intérieure de chaque planche , une

rainure propre à contenir la queue du fer, & un coin de bois, pour le



CHA P. I, Tourner des Pièces triangulaires, n
ferrer en place : & l’on aura attention

,
que le fer étant en place

,
foit au

tiers de la longueur de l’outil fur le devant ou environ. Le haut doit fortir

à la moitié
, a, fig. 1

1

; ainfi ces deux rainures doivent
,
appliquées l’une fur

l’autre
, n’en faire plus qu’une. On donnera ,

à chacune pour profondeur

,

la moitié de la largeur du fer. On les appropriera bien
:
puis faifant chauffer

de bonne colle, & les deux faces intérieures des planches , on les collera

l'une fur l’autre
,
ayant foin que les deux bifeaux qu’on y a faits fe rap-

portent parfaitement dans toute leur longueur, en même -temps que les

rainures coïncident l’une fur l’autre, & femblent n’en faire qu’une. Voyez

fig. Il bis j où l’oiüil eff repréfenté fur l'on épaiffeur, & par le bout. Cette

opération eff longue & minutieufe; mais elle procure un outil très-commode

dans le cas préfent
,
& dans beaucoup d’autres : on tiendra la pièce une

demi-journée
,
plus ou moins fous le valet

,
pour que la colle prenne par-

faitement. Il fera même bon
,
pour que la preflion ne fe faffe pas en un feul

endroit, de mettre par-deffus, & fous la patte du valet, une planche bien

dreffée, qui preffe également dans toute la longueur.

Quand le tout fera bien fec ,
on donnera ,

dans le fens de la longueur

delà rainure, deux traits de feie au bas de l’outil, pour placer le large du

fer de Guillaume, dont nous allons parler; & l’on recalera très-proprement

cette fente
,
qu’on nomme Lumière 3 de manière que le fer étant en place

,

pofe par-tout, & qu’il y ait fort peu de jour en deffus , entre le fer & le

bois, afin que le copeau forte plus net, & ne s’engage pas. On formera

même
, de chaque côté

,
un oeil très-conique

, dont les fommets tronqués

fe rejoignent
, ainfi qu’on le voit

, fig. il , pour vuider les copeaux
, en

y mettant le doigt.

On fera forger, ou l’on forgera foi-même un fer de Guillaume tout en

acier: on lui donnera la forme d’un V3 à l’angle de foixante degrés, le

bifeau en deffous, voyez fig. 12.

On voit à chaque côté de l’outil ( fur la coupe
, fig. 1 1 bis ) , deux

réglés de fer
,

qui ont la faculté de fe hauffer & baifl'er, félon la largeur

qu’on veut donner à une tringle : les trous qui donnent paffage aux vis,

font ovales dans le fens de la largeur
, & les vis font à tête de boulon

,

pour retenir les réglés au point où on les a miles : ces mêmes réglés

peuvent être en quelque bois dur
, comme cormier ou alizicr.

On préparera à la varlope, autant de morceaux de bois qu’on en aura

beioin, le plus approchant de la forme triangulaire ; ou mieux encore, fi

Ion en veut, par exemple, huit de huit pouces de long, ce qui fait cinq

pieds quatre pouces
, on les fera en deux parties

,
de deux pieds huit pouces

1

B 2

Pl. 1.
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chacun ; & cette méthode

,
plus aifée & plus courte

,
préfente en même-

temps plus de perfection. On s’attachera fur-tout à en drcffer parfaitement

lin côté, ce qui fera facile, lorfqu’il fera quarré: on dreffera enfuite, le plus

exaélemenî poffible, une des furfaces d’un morceau de membrure, de trois

à quatre pouces de large , fur une épaiffeur à volonté
,
ou bien une planche

un peu épaiffe & de bois bien fec. On mettra fur la longueur de la face

bien dreffée ,
de chaque pièce

,
quelques mouches de bonne colle un peu

claire, & on les collera fur la planche
, à deux pouces ou environ de

diftance l’une de l’autre. On les affujettira
,
en cette pofition

,
foit avec des

valets ,
foit avec des prefTes en bois ; mais on aura foin qu’il y refie très-

peu de colle
,
de peur que cette épaiffeur ne nuife à la droiture de la pièce.

Rien ne fera enfuite auffi aifé
,
que de former les deux autres côtés ,

en fe

fervant d’abord d’un Guillaume
,
pour abattre les angles fupérieurs

;
puis on

achèvera avec le rabot, que nous venons de décrire, mais à très-petit fer,

de peur qu’il ne broute. Lorfque les deux joues poferont fur la planche;

alors l’outil ne mordra plus
,
& comme l’on fuppofe que cette planche eft

parfaitement dreffée
,

la tringle ne peut manquer d’être droite. On coupera

enfuite chaque partie à la longueur quelle doit avoir , & on les recalera

parfaitement à l’équerre, par celui des "deux bouts qu’on defline à pofer

contre le plateau du cylindre, comme nous l’avons dit.

Si l’on n’avoit pas affez d’ufage de travailler au rabot
,
lorfqu’on fe fert

de tringles quarrées ,
dont nous avons parlé pages 4 & 5 ; on pourroit

,
à

l’exemple de la méthode que nous venons d’enfeigner pour les triangulaires,

& qui nous a parfaitement réuffi
,
clouer fur les côtés d’un bon rabot de

bout 3 des joues de bois dur, dont la faillie par-deffous, fût égale à l’épaiffeur

qu’on veut donner aux tringles ; & même à caufe de la faillie du fer
,
on

fera celle des joues tant foit peu plus forte; & coller liiccefîlvement les

tringles fur deux côtés contigus.

Cette méthode eft très-bonne en foi
;
mais ft on répète foûvent l’opéra-

tion
,

le rabot fe trouvera bientôt criblé de trous des clous qu’on y aura

mis. 11 vaut mieux percer le rabot fur fa largeur
,
à deux pouces ou environ

des bouts
, de deux trous de trois lignes ou environ de diamètre ; & y paffer

deux boulons à tête
, à vis & à écroux à oreilles. Les joues feront percées

en des points correfpondans
,
de trous de même diamètre

,
qu’on étendra

autant qu’on voudra, fur la largeur de ces joues, afin quelles puiffent être

placées à l’épaiffeur
,
qu’exigeront les différentes tringles

,
qu’on voudra y

former. Ces joues feront retenues au point où on les defire, en ferrant les

écroux.
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Nous ne répéterons rien de ce que nous avons dit, de la manière de

tourner ces pièces fur le cylindre. C’cft toujours la même opération, les

mêmes précautions, & la même manière de retenir les tringles fur le

cylindre.

Tourner des Colonnes > des Vajes 3 des Balujlres ovale me -plat.

Ces fortes de pièces, fe tournent
,
comme les précédentes, fur un

cylindre ; mais la manière de tracer les cannelures eft toute différente. La

circonférence du cylindre, doit néceffairement être la courbe que doivent

avoir ces pièces ; & l'on va en fentir la raifon. Lorfque la colonne fera

tournée d’un côté, la courbe de chacune fera irrévocablement déterminée:

or fi l’on a pris une courbure différente de celle du cylindre
,

il eft évident

que la furface tournée ne s’accommodera point avec la courbure des canne-

lures. L’infpeclion de la jïg, 15 ,
rendra cela fenfible: on n'y a repréfenté

le cylindre que par le bout, ou par fa coupe fur le diamètre.

Suppofons qu’on faffe fur un cylindre
, fig. 1 5 ,

fix cannelures
,
fuivant

la courbure a 3 b 3 dont le centre eft en c, & qu’on y place des pièces de

cette même courbure ; il efl clair
,

qu’après les avoir tournées à fleur du

cylindre, elles auront acquis la courbure du cylindre même d 3 a 3 k 3 dont

le centre efl en d ou e
, & alors

,
cette courbure n’étant plus celle de la

cannelure
,

la courbe n’y conviendra plus
,
quand on retournera la pièce

fur la fécondé face. Il en fera de même fi la courbure de la cannelure I, 2, 3,

étoit plus grande que celle I, O 3, que la pièce auroit prife conformément

au cylindre. Il n’y a donc que la courbure du cylindre même qui puiffe

convenir à chaque pièce. Ainfi
,
quel que foit le diamètre du cylindre

,
on en

prendra exaélement le rayon
,
moitié du diamètre

; & pour cela on placera

la pointe du compas à l'écartement du rayon , fur des points hors du centre,

fur une petite planche qu’on appuiera contre le cylindre; & pour y réufîir

mieux
,
on fera à cette petite planche une encoche de la même courbure

que le cylindre
, afin que ferrée avec lui dans un étau ou autrement

, on
puiffe tracer la courbe fans éprouver de variation. Et afin que ces cannelures

,

quoiqu’à la même courbure, foient également éloignées du centre, on per-

cera au Tour en l’air, ou autrement, une planche, dans laquelle le bout

du cylindre entrera juffe
;

puis du centre du cylindre
,
on tracera fur la

planche un cercle
,
dont A , e 3 i 3 eft partie

, fur lequel on placera fucceffive-

ment la pointe du compas
, à toutes les divifions du bout du cylindre.

Ces cannelures font affez difficiles à bien faire. On commencera par tirer

un trait à chaque point où ces courbes touchent le cercle d’un bout du

Pl. i»
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cylindre, à l’autre, parallèlement à Taxe; & plaçant la planche à l’autre

bout
,
on tracera les mêmes courbes

,
qui

, fi l’on a bien opéré
, doivent fie

rencontrer parfaitement avec les lignes de divifion. On mettra le cylindre

dans la prefle de 1 établi de Menuifier
, ou dans un étau avec la pince de

bois; puis avec un rabot rond j (les Menuifiers appellent ainfi ceux qui,

arrondis fur leur épaifleur
,
forment une cannelure ; & rabot cintré

,
celui

qui courbe fur fa longueur, fert à former une partie circulaire). Puis,

difons-nous
, avec un rabot rond

, à la courbure du trait qui eft au bout du

cylindre
,
on parviendra à faire la cannelure régulière par chaque bout , &

droite dans fa longueur. On peut l’ébaucher avec une gouge de Menuifier

,

Si la terminer au rabot, à très-petit fer : après cette opération on atta-

chera au cylindre le plateau dont nous avons parlé, & qui eft nécefiaire à

routes ces pièces. On fera
, à la varlope

, une tringle mé-plate
, ayant pour

largeur un peu plus que celle des cannelures, & pour épaifleur, un peu

plus que le double de leur profondeur. Puis avec une autre efpèce de rabot

qu’on nomme Mouchette ^ & qui efi le contraire du rabot rond, on rendra

fur une face
,
la tringle courbe ,

à la courbure convenable. On fera avec le

rabot rond
,

fur quelque bout de planche
, une cannelure pour contenir la

partie courbe de la tringle
, & avec la mouchette on rendra courbe l’autre

face de la tringle. Si le rabot rond & la mouchette fe conviennent parfai-

tement
,

fi l’on a bien opéré
,

la tringle doit pcfer exaélement dans la

cannelure. On coupera la tringle , en autant de parties qu’on a de cannelures ;

on en drcffera parfaitement les bouts
,
& on les placera dans les cannelures

,

où elles feront retenues par des cercles à vis , ou liens dont nous avons

parlé.

En cet état, il ne s’agit plus que de donner fur le Tour la forme qui

plaît le mieux, telle qu’une colonne, avec focle & chapiteau. On obfervera

même un peu de renflement au tiers de fa hauteur: mais il faut couper le

bois, avec des outils qui coupent parfaitement, & fur -tout de biais, pour

éviter les arrachemens, les bavures ou les éclats: cela eft très -difficile. On
aura fur-tout attention de ne pas toucher ,

avec l’outil
,
aux deux extrémités

des pièces de bois
, de peur d’en changer la courbure

,
qui ne poferoit pas

dans les cannelures
, & pour pouvoir y placer les deux cercles ou liens : on

laiflera, pour cet effet, à chaque bout, un pouce ou environ fans y toucher;

& la colonne ou autre profil qu’on voudra faire , ne partiront que de ces

deux points.

Ce qui eft plus difficile encore
,

c’eft de tourner l'autre côté de la

colonne. On retournera, fens-defliis-deffous, toutes les pièces; & on les
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affujettira folidement ,
avec les cercles ou liens : puis avec l’angle d’un

cifeau ,
on verra fi les moulures fe rapportent très-exa&ement à celles qui

lont fur le noyau ou cylindre: ceci eft de la plus grande conféquence. On
pouffera chaque colonne vers fun ou l’autre bout, félon le befoin : & il eft

bon de remarquer ici
,
que fi chaque cannelure n’étoit pas parfaitement

parallèle à l’axe, fi chaque bord des cannelures n’étoit pas parallèle à l’axe

lui-même
,
à fa voiline & à l’autre bord

, les moulures ne s’accorderoient

jamais
,
puifque les pièces fe feroient préfentées un peu de biais

,
par rapport

à l’outil
,
qui coupe toujours perpendiculairement à l’axe.

Cette fécondé opération eft beaucoup plus difficile que la première,

attendu que le chapiteau & le focle étant en faillie par rapport au fut de la

colonne, il n’y a que ces deux extrémités qui pofent dans la cannelure, &
que le corps de la colonne en eft à quelque diftance. Il faut donc couper

très-légèrement
, d’abord avec une gouge bien affûtée de long

, & en olive ;

puis fe fervir d’un cifeau tenu de biais
,
fans quoi la pièce feroit bientôt

déchirée & pleine d’arrachures : une autre difficulté à vaincre , eft le brou-

tement du bois
,
qui ne pofant que. par les extrémités

,
fait reffort fous l’outil.

On prendra donc infiniment peu de bois à la fois. La patience & l’adreffe

font les grands maîtres pour de pareils ouvrages. On a repréfenté
, fig. 16,

une colonne ainft tournée ; fon épaiffeur
, Jïg. 17 , & fa coupe fur fon dia-

mètre, fg. 18.

Tourner les mêmes Pièces j en rampant , entre deux pointes.

L’idée de tourner des pièces par les méthodes que nous venons de

rapporter
, a dû néceffairement donner celle de les placer obliquement fur

le cylindre
, & de-là

,
la forme rampante qu’elles y prennent. Cette nouvelle

opération exige quelques détails.

ÀRT. I. Tourner triangulaire rampant.

On préparera un cylindre comme les précédens; & avant d’y fixer la

petite planche
, dont nous avons parlé

,
il faut que les entailles foient entiè-

rement terminées. Lorfque le cylindre fera parfaitement rond , on tracera

fur fa longueur une ligne
,
plus ou moins inclinée à l’axe

,
félon qu’on

voudra que le rampant
, foit plus ou moins confidérable.

(
On appelle en

Géométrie Axe

,

dun corps qui tourne fur lui-même, une ligne, allant d’un
des points de centre a 1 autre

, autour de laquelle le corps en mouvement
fait les révolutions : ainfi l’effieu d’une roue en eft l’axe : la ligne fur laquelle
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tourne notre globe en efl l’axe

, &: les deux points qu'on fuppofe les centres

du mouvement en font les pôles ). Si l’inclinaifon qu’on donne à cette ligne

efl: trop grande , les deux extrémités de l’entaille feront réduites à très-peu

de profondeur
,

&: le milieu en aura trop. Ainfi la pièce qu’on voudra y
tourner aura un très-gros ventre

, tandis que fes extrémités feront réduites

prefqu a rien. Si cette inclinaifon efl trop approchant de l’axe
, la pièce

n’aura prefque pas de rampant. Un peu de raifonnement
, ou l'expérience

auront bientôt appris ce qu’il y a de mieux à faire. Voyez fg. 19, ces

lignes tracées fur un cylindre, & la coupe de ce cylindre fur fon diamètre,

fis- 21.

De chaque bout de ces lignes diagonales , on fera à chaque bout du

cylindre une divifion
,

en fix ou huit parties , le plus exactement qu’on

pourra , & l’on tirera autant de diagonales qu’il y a de divifions. Puis de

chaque point des divifions
,
on tracera des lignes qui aillent trouver les

centres du cylindre. Voyez fg. il & 22, les lignes a } b. On tracera enfuite

fur du papier, un triangle ifofcelc 3 c’eft-à-dire
,
dont deux côtés foient égaux,

& la bafe plus petite, tel qu’on le voit, fg. 23. On prendra la longueur de

la ligne a, ^ & on la portera fur chaque ligne de divifion des bouts du

cylindre. On prendra enfuite la longueur de celle b 3 c 3 & du point qu’on a

marqué fur chaque divifion; on portera l’écartement du compas b > c 3 vers

la circonférence du cylindre, ce qu’on répétera à chaque divifion des deux

bouts
,
de manière que cette divifion foit dans le même feus

;
puis avec une

pointe à tracer très-fine, on tracera les lignes b3 c; ce qui produira à chaque

extrémité fix triangles
,
dont un côté a , b , perpendiculaire au rayon : un

autre c 3 d 3 incliné à ce même rayon; & le troifième, produit par la circon-

férence du cylindre , fera une courbe : effet qu’on a repréfenté
,
quoi qu’en

très-petit, fur les fg. 21 & 22.

Il eft à propos de dire, pourquoi l’on ne doit pas tracer des triangles

équilatéraux, dont les deux côtés tendent également vers le centre. L’objet

qu’on le propofe, en ce moment, cil de faire les moulures rampantes. Cet

objet pourrait être rempli, en grande partie, par l’inclinaifon des cannelures,

par rapport à la longueur du cylindre ; mais c’efi: augmenter encore ce

rampant
,

que d’incliner la face du triangle qu’on veut tourner , à l’axe

même du cylindre
, & c’efi; . ce qu’on obtient

,
par le procédé que nous

venons d’indiquer.

On mettra le cylindre dans l’étau
, avec les pinces de bois , de peur de

gfiter la furrace
: puis avec une bonne fcie à denture fine & bien dreffée

,

on enlèvera tout le bois compris dans le triangle , en laiflant les traits en

dehors :
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dehors : enfin avec un cifeau , on recalera proprement toutes ces entailles

,

fe fervant d’une bonne réglé
,
pour en bien drefîer les faces fur la longueur

,

St d’un calibre de cuivre
, fig . 24 ,

formant un angle femblable à celui qu’on

a tracé fur le mandrin. Il fuffira de porter ce calibre fur les deux bouts du

cylindre, pour juger fi l’angle eft bien; la réglé appliquée fur les deux cotés

de la rainure juftifiera fon exattitude: on réfervera une hoche faillante, a t

qui en appuyant fur la furface du cylindre
, alfurera la profondeur qu’on

doit donner à la cannelure.

Nos Leéleurs nous reprocheront peut-être d’entrer dans des détails trop

minutieux: mais ceux qui auront opéré d’après notre defcription
, trouve-

ront, fans doute, que nous n’avons rien dit de trop. La régularité des pièces,

dépend entièrement de celle des rainures de tout genre dont nous avons

parlé , & dont nous parlerons dans la fuite. Avec quelque dextérité
, un

aflez grand ufage de tourner & de couper le bois au cifeau , nous convien-

drons, fans peine, que nos eflais ont fouvent été très - défeélueux. Les

pièces que nous enfeignons ici à faire , n’ont abfolument de mérite que dans

la plus grande perfeélion: fans elle, elles n’en ont aucun. Tous ces cylindres

font très-difficiles à faire. Il faut s’armer d’une grande patience : c’eft le feul

moyen de réuffir. Et fi nous n’avons pas propol'é une infinité de moyens

pour parvenir à leur perfection
,

c’eft que nous avons voulu laiflèr à nos

Lecteurs ,
la fatisfattion d’adopter ceux que le génie & l’adrefle peuvent

inventer.

Au moyen de l’obliquité des rainures ou cannelures, on ne doit pas

s’attendre de les voir égales
, de profondeur ,

dans toute leur longueur. Si

l’on veut s’aflurer de la caufe qui produit cet effet ,
il fuffira de couper un

cylindre quelconque obliquement à fa longueur , & l’on verra que la coupe

préfente .une ligne courbe : ainfi
,
quoique ces cannelures foient parfaite-

ment droites au fommet de l’angle
,
qui en eft le fond , & que les deux bouts

foient égaux & calibrés
, le milieu fera beaucoup plus profond. On prendra

donc le milieu de la longueur, qu’on marquera d’un léger coup de l’angle

du cifeau
,
pour ne plus le perdre. C’eft à ce point qu’on prendra la profon-

deur, pour donner la hauteur du triangle aux pièces de bois ; les deux

extrémités devant excéder la circonférence du cylindre. Si ce font des

baluftres qu’on veut tourner
, ou quelques autres pièces

,
qui aient du renfle-

ment, c’eft au milieu qu’on prendra ce renflement, les pièces ayant plus

depaiffeur en cet endroit.

On tournera les baluftres ou autres modèles, de la manière que nous

avons détaillée plus haut ; & comme le bois eft oblique ,
il faut le couper

Tome II. . C
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encore avec plus de précautions, de délicateffe & de légèreté, fans quoi

l’on écorcheroit les angles.

Quand ce premier côté fera terminé & poli ,
la pièce aura la forme

qu’on voit, fig. 25, où les moulures font obliques à fa longueur. Le côté

contigu , fig. 26, du triangle; fig. 23 ,
doit être travaillé en fens contraire,

pour pouvoir être terminé en ligne droite
,
qui eft le troifième. côté , bafe

du triangle. Pour ce fécond côté , il faut faire un autre cylindre pareil à

celui , fig. 20 , où les cannelures foient inclinées. Ce fécond cylindre eft

encore plus difficile à faire que le premier
,
parce qu’il faut que l’inclinaifon

foit la même , les cannelures abfolument femblables , & le diamètre parfai-

tement égal.

On fe fervira du calibre, dont on s’eft fervi pour l’autre cylindre; il

fuffira de le retourner.

On voit, par la fig. 25 ,
que ce qui refte de bois aux deux extrémités

du baluftre , eft eflentiellement néceffaire à conferver : car les formes de

la pièce, en en diminuant le diamètre, ne permettroient pas à cette pièce

de remplir les cannelures , & ainft elles n’y feroient contenues ,
ni folide-

raent ni régulièrement; au lieu que les cercles qui les maintiennent, ont

toujours prife fur des parties dont la forme ne change point.

Aux difficultés dont nous avons parlé
,
pour couper le bois net , s’en

joint une nouvelle; celle de faire bien raccorder les moulures, & elle n’eft

pas petite. On ira à très-petits coups de l’angle d’un cifeau qui coupe

parfaitement. Si les faces de la pièce font parfaitement régulières, fuivant

le triangle qu’on a tracé, fi les rainures font bien femblables
, quoiqu’op-

pofées en inclinaifon , les moulures doivent fe rapporter ; & l’on va voir

,

qu’il ne fuffit pas
,
que l’angle du fommet , formé par la rencontre de la

fhce déjà faite
,
fe rapporte avec celle qu’on fait en ce moment

,
pour que la

pièce doive être régulière : car
, le troifième côté devant être droit , doit

raccorder les moulures; & la moindre inclinaifon, de plus ou de moins,

s’oppofe à ce raccordement. Nous ne nous arrêterons à aucun des détails de

l’opération: ils font fuffifamment expofés plus haut.

Pour le troifième côté
, on fera un troifième cylindre de même diamètre

que les deux autres: les cannelures triangulaires feront parallèles à la lon-

gueur du cylindre ; & pour les mieux régler , on fe fervira d’un calibre

,

ayant im angle égal à celui a , fig. 23 , & un épaulement en b , e , pour

qu’appuyés fur les bords du cylindre ,
il n’incline pas plus d’un côté que de

l’autre.

Pour régularifer toutes ces cannelures, on fe fervira de guimbardes de
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différentes formes. Pour celles circulaires , on tournera un cylindre de bois

,

à la courbure de la cannelure ;
puis le perçant d’outre en outre

, par le Pt-

diamètre , à trente-cinq ou quarante degrés d’inclinaifon , on y placera un

fer demi-circulaire ,
ayant une queue qui y entre à force. Ce fer qui doit être

de bon acier , trempé & coupant bien fin , avec un bifeau en déflora , eft

repréfenté , fig. 27 : il doit excéder de fort peu la circonférence
, pour

prendre infiniment peu de bois ; & comme il n’eft pas poflible d’y pratiquer de

lumière pour laiffer pafter le copeau , on fera au-devant du fer une encoche

circulaire où il puiffe fe loger pour Imitant. On aura foin de vuider fourent

cette encoche, fans quoi le copeau tombant dans la cannelure, empêche-

roit l’outil de prendre : cet outil eft bon pour terminer les cannelures.

On fera de femblables outils pour les cannelures quarrées , triangulaires

& autres formes ; ils font infiniment commodes , dans un grand nombre de

circonftances pareilles à celle où nous nous trouvons , & rendent les canne-

lures beaucoup plus exactes
,
que le travail de la main

,
quelqu attention qu’on

y apporte : d’ailleurs , c’eft un moyen d’économifer le temps.

Si les cylindres ont été bien faits , fi les cannelures ont été abfolument

femblables; enfin, fi l’on a opéré avec dextérité, les moulures doivent fe

rencontrer fur les trois faces. Si l’on s’appercevoit qu’il s’en fallût infini-

ment peu , on pourroit mettre de petites lames de carte , du côté où il y
auroit trop de jeu ; car dans toutes ces opérations , les pièces doivent être

ferrées par les liens ou colliers.

Comme tout triangle peut être infcrit au cercle; que toute figure régu-

lière peut avoir un centre, on peut, lorfqu’on tourne des figures dans des

cannelures droites , de quelque nature qu’elles foient , les faifir entre deux

petites pointes , dont l’une feroit mobile à volonté. C’eft au génie de l’Artifte

à imaginer le moyen le plus folide & le plus facile de fixer ces pointes dans

les cannelures. Ces pointes feroient adaptées au centre de la cannelure, ou

a moitié de fa profondeur pour les parties mé-plates. Cette opération
, infini-

ment minutieufe , contribueroit néanmoins à la perfection de l’ouvrage

,

puifqu’on feroit affuré que chacune des furfaces feroit dans une même
diftance de l’axe. Cette indication fuffira aux perfonnes curieufes d’une

extrême perfection ; ce que nous avons dit fuffira pour en approcher.

Nous avons démontré qu’une cannelure , inclinée à la longueur du

cylindre
,

produit , à la pièce qu’on tourne , une ligne courbe. Si l’on

vouloii tourner , dans une pareille cannelure , une partie droite , telle que
le fût dune colonne, il eft naturel de penfer qu’il faudroit décrire, fur le

C 2
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cylindre , une courbe en creux

,
par une raifon inverfe de ce que nous

venons de dire.

Rien n’eft auffi fingulier qu’une colonne plate
,
comme nous l’avons

décrite, & dont la bafe & le chapiteau font rampans. C’eft une difficulté

de l’art qui furprend agréablement.

Lorsqu’on tourne une pièce
,
qui doit avoir des parties creufes & des

parties Taillantes ,
il faut prendre garde

, en tournant la première face , de

ne pas donner trop de creux ni de faillie, fans quoi, lorfqu’on tourneroit

la fécondé face, on n’auroit pas alfez de faillie; ou en évidant le creux),

il ne refteroit pas de matière. On tracera , fur un papier , l’épaiffeur des

renflemens & celle des parties creufes
,
pour juger fi l’on n’en donne pas

trop. Ainfi ,
fuppofant qu’on tourne une figure de la forme repréfentée

fig. 9. On aura foin de laiffer affez de matière
,
pour qu’il relie de l’épaiffeur

au milieu , fuivant la ligne a 3 b.

Une affez fingulière bifarrerie de Tour, eft une figure tournée, rampant

fur un cylindre à cannelures inclinées
,

jufqu’à la ligne circulaire qui en

marque le milieu , & terminée par l’autre moitié fur le cylindre correfpon-

dant. Cela produit deux rampans, en fens contraire, fur une même pièce,

& fur chaque face
, fig. 28. On fent que chaque moitié doit être tournée fur

les trois cylindres , & l’autre fur les trois mêmes cylindres en parties oppo-

fées. On peut réferver au milieu une boule tournée fur la cannelure droite;

pour rendre l’oppofition plus frappante. On pourroit même tourner cette

boide , en mettant la pièce entre deux pointes à l’ordinaire
, ce qui feroit

encore plus fingulier. Lorfque toutes ces pièces font terminées , on coupe

proprement le furplus du bois de chaque bout , de manière qu’on ne puiffe

foupçonner comment cela a été fait au Tour.

Moyen plus expéditif & plus facile de faire tous les Cylindres fur lefquels on

tourne les Pièces quarrées , triangulaires 3 à deux faces , &c. quon «

rapportées plus haut.

Nous n’avons pu diffimuler , à nos Leéleurs
,
que les cylindres à

cannelures
,
quarrées

, triangulaires
,
circulaires , rampantes ou droites , font

très-difficiles à faire
: que de l’exaélitude de ces cannelures ,

dépend celle

des pièces qu’on veut y façonner: & pour qu’on pût y parvenir plus

sûrement
, nous avons donné l’idée de différens outils

,
qui

, en hâtant

l’opération
, contribuent à la rendre plus parfaite. Voici des moyens plus

prompts & plus sûrs de faire ces mandrins ou cylindres très-exafts.
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On fera de ces mêmes cylindres , à un diamètre beaucoup moindre

,

mais du relie abfolument femblables aux précédens. Avant de fixer avec

des clous depingle ,
comme nous l’avons enfeigné ,

la planche ronde contre

laquelle pofent les bouts des pièces à tourner, on formera, à chaque bout,

un tenon de dix-huit lignes ou environ plus petit en diamètre
,
que le corps

du cylindre. On ajulleia, fur chaque tenon, une planche ronde, qui ait

le diamètre du corps des précédens cylindres , & pour que ces planches

puiffent être tournées plus exaftement, on les fixera contre les épaulemens,

au moyen de deux clous d‘'épingle chaque. Quand elles feront parfaitement

arrondies, on les ôtera de leur place :
puis on les joindra, lun a 1 autre,

au moyen de deux clous d’épingle
,
dans les trous des deux premiers à l’un

,

fi l’on ne veut pas les percer toutes deux dune infinité de trous. Et pour

les joindie plus également, on s’affurera que leur circonférence fe rapporte

exactement, en les mettant toutes deux fur l’un des tenons du cylindre,

qui
,
pour cet effet , doivent être égaux. On divifera ces deux planchettes

,

qui peuvent avoir quatre ou cinq lignes d’épaiffeur , avec le plus grand

foin ,
comme on a fait les bouts du cylindre : on y marquera des triangles

,

des quarrés , des cannelures circulaires , &c. comme aux cylindres. Puis les

faififfant dans l’étau ,
on évidera le bois compris dans les cannelures

, avec

le plus grand foin & la plus grande propreté.

On pourra même s’affurer , d’une égalité parfaite
, entre toutes tes

cannelures ,
en tournant , avec foin ,

un cylindre de la groffeur des tenons

,

& montant les deux plateaux deffus. Quand on aura fait une cannelure fur

les deux cylindres réunis , on fera tourner une cannelure faite
,
jufqu’à ce

quelle en rencontre une
,

qui n’eft que tracée , & avec des râpes & des

écouennes convenables , on fera deux nouvelles cannelures
,
une à chaque

plateau: puis deux nouvelles, & ainfi de fuite. Si l’on a bien opéré, elles

doivent fe rapporter parfaitement chacime à chacune, ce qui affure de leur

régularité, en même -temps que de leur écartement refpeélif. Après cette

opération, on remettra ces plateaux fur les tenons du cylindre, où on

les fixera folidement, en alignant exa&ement les cannelures les unes aux

autres, fi les pièces doivent être pofées fur le cylindre parallèlement à fon

axe. On retiendra les pièces en place au moyen de deux colliers
, comme

on l’a dit pour la première méthode ,
en plaçant ces colliers fur les plateaux.

Quand on tourne ces mêmes pièces fur les cylindres
,
dont nous avons

parlé
, on ne peut efpérer quelles appuient au fond de la cannelure ,

que

quand on tourne la première face : les moulures qu’on y pratique , occa-

fionnent néceffairement
,

quelles ne portent plus que fur les deux bouts

Pv u
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quand on tourne les autres faces ; ainfi l’inconvénient qu’on pourroit trouver

à la dernière méthode, n’en eft plus un; & celle-ci a l’avantage d’être plus

facilement & plus sûrement exécutée.

Cét avantage eft encore plus marqué , lorfqu’on veut tourner rampant.

Car , en fuppofant que les cannelures des deux plateaux foient exactement

femblables ,
il fuffit de tourner un des deux , à droite ou à gauche

,
pour

obtenir l’obliqueté qu’on defire. Il fuffit feulement, dans ce cas, d’aligner

avec une réglé les épaiffeurs, qui n’étant plus vis-à-vis l’une de l’autre,

diminuent de largeur à caufe de l’obliqueté refpeétive. On fe fervira
,
pour

cet effet ,
d’une râpe , ou d’une écouenne

, & l’on terminera avec une lime

,

un peu rude
,
jufqu’à ce que les angles extérieurs des deux plateaux s’alignent

parfaitement.

Il eft une dernière obfervation à faire pour les cannelures triangulaires :

on fe fouvient que le triangle eft ifofcèle, c’eft-à-dire
, les deux côtés égaux,

& que la bafe eft perpendiculaire à l'axe du cylindre. Or il eft évident

qu’on ne peut ,
dans ce cas

,
tourner un des plateaux

,
à droite ou à gauche

,

pour les deux côtés rampans ; il faut néceffairement des plateaux faits

exprès
,
pour ce cas feulement. Si l’on craignoit que l’effort de l’outil ne fit

un peu plier les pièces fur leur longueur, il feroit facile de mettre, au milieu

de la longueur du cylindre ,
un plateau , dont le diamètre égal à celui des

plateaux des extrémités
,
pris du fond des cannelures

, confolideroit l’ou-

vrage. On pourroit encore , au lieu de deux plateaux cannelés , en faire

trois , & en mettre un au milieu.

Lorfqu’on tourne ces fortes de pièces; & fur-tout à deux, trois, quatre

ou plus de pans, rien n’eft auffi difficile que de bien faire accorder les

moulures au cifeau. Pour procurer plus de régularité , en même-temps que

de facilité , on trouve ,
dans le magafin indiqué

, des outils faits avec le

plus grand foin, & qui rendent, d’un feul coup, les chapiteaux & les bafes

des colonnes , de différens ordres ,
dans des proportions différentes les unes

des autres : c’eft le feul moyen d’atteindre à la perfeélion : mais il faut s’en

fervir avec beaucoup de précautions
, fans quoi on arrache le bois , fur-tout

à la partie où l’outil quitte le bois, fur-tout lorfque l’angle eft fort aigu,

comme dans une pièce à deux ou trois faces.

Nous donnerons
,
dans ce V olume , des détails fur ces outils

,
que pour

la facilité de l’exécution entre les mains des Amateurs, on a fait conftruire,

fur les proportions, des différens ordres.
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Tourner des Pièces à différens centres.

O N tourne encore ,
fans cylindre , des pièces à deux

,
trois ou quatre

pans, entre deux pointes. Quand elles font bien exécutées, elles préfentent ?l.

une fingularité affez piquante. On commence par tourner un cylindre
,
par-

faitement égal d’un bout à l’autre , & d’un diamètre affez fort, pour pouvoir

y trouver les renflemens & les creux
,
fans affamer la tige. On approchera

enfuite le fupport tout contre, ayant foin- «que la cale en foit parfaitement

horifontale. On tracera
,
avec l’angle du cifeau

, une pointe à tracer ou un

crayon bien fin
,
un trait , fuivant la longueur , le plus droit poflible. On

divifera enfuite la circonférence , en deux , trois ou quatre parties égales
, à

chaque bout du cylindre en partant du trait. On tirera enfuite , à chaque

point de divifion , autant de traits qui paffent par le centre ou trou de la

pointe; puis fur chaque bout dreffé auparavant , on marquera un léger

trait de grain-d’orge
, ou pour nous expliquer plus clairement, un cercle

de diamètre abfolument égal à l’un & à l’autre. Plus ces cercles feront près

des bords
,
plus la pièce aura d’excentricité ; mais il faut auffi réferver affez

de bord, pour que la pointe du Tour n’emporte pas le bois, & que le

centre ne foit pas perdu. Du bout de chaque ligne de divifion on tirera des

lignes au centre ; & ces lignes couperont le cercle qu’on a tracé fur chaque

bout du cylindre. C’eft à cette interfeftion qu’on mettra fuccefliveraent la

pointe du Tour, pour produire l’effet qu’on va voir.

Tourner un Fafe 3 une Colonne mé-platc.

Apres avoir tourné un cylindre, l’avoir divifé en quatre parties égales,

avoir tracé fur chaque bout, qu’on aura auparavant bien dreffé au grain-

d’orge , un trait circulaire de diamètres égaux , & avoir tiré une ligne de
chaque divifion

,
qui paffe par le centre ; on s’affurera fi cette ligne ou

diamètre correfpond parfaitement avec celle qui doit avoir été tracée à
1 autre bout. Tout étant ainfi difpofé, on mettra la pièce entre deux pointes,

aux deux points correfpondans hors centre, de chaque bout. On aura eu
foin de pratiquer , a un des bduts du cylindre

, une efpèce de bobine pour
la corde. On écartera fuffifamment le fupport

,
pour que la pièce

,
qui alors

décrit un grand cercle, puiffe paffer fans y toucher. On fe fervira pour
dégroflir la pièce d’une gouge de médiocre groffeur

, 8c affûtée en olive.

Comme on éprouve de grandes faccades par l’excentricité, il faut prendre
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s le bois de manière qu’il foit coupé net & fans éclats. Si les divisons quota

* a tracées fur le cylindre font exactes
, on doit atteindre également, à des

diftances femblables , des deux lignes oppofées
,

qui avoifinent la partie

excentrique ; l’infpe&ion de la figure 29 , où le centre & les points excen-

triques font tracés ,
fuffira pour faire concevoir la manière d’opérer. a 3 b i c) d>

font les deux cercles concentriques d’un des bouts : l’un formé par la circon-

férence du cylindre
,
& celui de l’intérieur tracé au grain-d’orge. Les deux

lignes a. y c > d. > font les deux diamètres qui fe croifent à angles droits. Si

l’on met la pièce fur le Tour au point a y & à celui qui lui correfpond k

l’autre bout, il eft certain que la courbe, qui en réfultera, fera e y g 3 f, qui

va aboutir aux points e , f 3 & fur la longueur du cylindre
, aux lignes

qui correfpondent à ces deux points : & comme on conferve les deux bouts

dans leur rondeur primitive , 8e que les centres ne font point emportés par

l’outil ; fi l’on met la pointe aux points oppofés comme c, on aura les deux

courbes qu’on voit fur la figure ; ce qui peut convenir à un vafe , une

colonne
,
un baluftre , 8ec.

On doit fe fouvenir, qu’on a dû réferver à chaque bout de la pièce

affez de bois
,
pour placer les pointes aux différens centres , ce qui fuppofe

qu’on a auffi réfervé les centres primitifs. Quand la pièce fera achevée

avec la plus grande propreté , on la remettra fur fon centre ; puis avec

une gouge , on ôtera prefque tout le bois qui tient au haut du vafe , il

c'en eft un
, fig. 10, PL 3 ,

en réduifant cette partie à une groffeur conve-

nable pour y former un gland , une boule ,
une pomme-de-pin

, ou tout autre

ornement ; mais pour tromper plus agréablement ceux qui ne favent pas

comment fe font ces efpèces de pièces de Tour , on aura foin que ce centre

refte marqué fur le bout
,
pour induire à croire que la pièce a été tournée

en entier fur ce centre ; & pour y réuflir mieux
,
on ne réfervera de ce côté ,

en commençant* à tourner la pièce, qu’à^peu-près ce qu’il faut pour la lon-

gueur de l’ornement qu’on deftine au haut du vafe : & la bobine aura tou-

jours été à l’autre bout. Rien n’eft aufli iingulier qu’une pièce mé-plate, qui,

avec un centre vifible
, préfente encore une partie ronde. On ôtera la bobine

qui eft à l'autre bout , en coupant le bois tout ju.fte au-deffous de la dernière

moulure du bas de la pièce*

Lorfquon tourne une pareille pièce, l'excentricité dans le mouvement
donne de grandes faccades

,
qui peuvent nuire à ce qu’on coupe le bois

bien net. D ailleurs le retour de la partie faillante
, oppofé aux parties

rentrantes
, trouble la vue par la rapidité de deux ou trois tours que fait

la piece à chaque coup de marche 3 ainfi
, on n’ira à grands coups

,
que pour

dégroflir

;



CH AP. î. ÀRT. I. Tourner des Pièces à diffcrcns cèntresî 23

dégroffir ; & lorsqu’on approchera de la ligne <?.,/, qui fert de guide , & !

»» « «

que les deux côtés feront ébauchés, on terminera, en ne faifant plus pafler I
Pl * r *

devant foi que la face qu’on veut terminer ; & ne faifant faire qu’une demi-

révolution à la pièce. C’eft alors, fur-tout, qu’il faut bien maîtrifer le cifeau

qui doit couper très-fin.

Si l’on vouloit que cette pièce réunît, à une aflez grande largeur,

beaucoup moins d’épaiffeur
,

il faudroit la prendre dans un morceau d’un

très-grand diamètre , comme de trois pouces
,
afin que les centres

,
de chaque

face, fuffent très - éloignés de celui du cylindre, parce que deux portions

d’un très-grand cercle, réunies lune à l’autre,® font beaucoup moins épaiffes

que celles d’un cercle plus petit. On peut s’en convaincre en traçant ces

cercles lur un papier.

On pourroit aufîi atteindre le même but, pour les pièces mé-plates qu’on

tourne fur un cylindre: leur procurer très- peu d’épaiffeur, en donnant, à

ce cylindre, un aflez grand diamètre, comme de trois à quatre pouces: alors

on réduiroit la bobine
,
à un diamètre de quinze à dix-huit lignes

,
afin que

la pièce fît toujours deux tours & demi à trois tours; mais alors, à caufe

de la rapidité de mouvement
,

il faudroit ménager le coup-de-pied
,
pour

que la pièce tournât moins vite.

Par rapport à toutes les pièces qui fe font dans des cannelures, fur

des cylindres ; au lieu d’en faire
,
à la fois

,
fix ou huit

,
on peut n’en faire

qu’une ou deux ; & dans ce cas
,

l’opération fera un peu moins difficile
,

puifqu’on n’a à faire accorder qu’une pièce aux moulures formées fur le

cylindre.

On peut auffi tourner
,
entre deux pointes , des colonnes , des baluflres

& autres pièces à trois ou quatre quarres. Voyez fig. 30, celle à quatre

pans
, & fa coupe au-deflous : celle à trois

, fig. 3 1 ,
la coupe au-deflous

,

& celle à deux
, fig. 32, la coupe au-deflous. Il fuffit pour cela, de divifer

les cercles qu’on trace
,
à chaque bout

, en fix ou huit parties égales. Nous
difons fix ou huit

,
quoique nous ne propofions que trois ou quatre faces ;

parce qu’il eft toujours néceflaire de tirer
, de chacun des points

, fur la

longueur
, des lignes qui fervent à guider pour dégroflir , & à marquer la

hgne qui réfultera de la rencontre des deux faces , de la même manière
que la ligne e,/, fig. 29, a guidé pour la colonne mé-plate. Mais dans
les cas ou les faces font multipliées

,
il faut couper le bois avec beaucoup

de précautions
; parce que les éclats formeroient des écorchures aux angles

^
dont le mérite efl; d’être très-vifs: auffi efl-ce fur-tout, dans ce cas, qu’il

ne faut faire paffer fous l’outil, que la face, à laquelle on travaille, & ne
Tome II, D
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pas faire faire la révolution entière à la pièce qu’on tourne. Prefque toutes

Pl. i. les pièces, dont nous* venons de parler, peuvent fe faire fur le Tour en

l’air. Dans ce cas ,
les divifions qu’on doit tracer fur le cylindre

,
qui n’eft

autre chofe qu’un mandrin
,
peuvent être tracées avec beaucoup d’exa&itude

à tous les nombres qu’on defire, en adaptant au bout de l’arbre oppofé

au nez ,
une roue de cuivre ,

d’un aflez grand diamètre
, fendue en trois

cent foixante dents, comme une roue de pendule, & plaçant dans la rai-

nure de l’établi
,
une poupée

,
qui porte un petit loquet qui entre dans

les dents. Par ce moyen, partant du nombre trois cent foixante, on divi-

fera la pièce en deux parties bien égales, fi l’on met le loquet ou alidade

au nombre cent quatre-vingt. On tracera la ligne de divifion, au moyen

du fupport
,
comme nous l’avons dit

,
en deux parties égales. Si l’on veut

une divifion en quatre ,
on mettra la roue au nombre quatre-vingt-dix

,
puis

à cent quatre-vingt
,

puis à deux cent foixante-dix , & enfin à trois cent

foixante. On trouvera dans ce nombre trois cent foixante , toutes les divi-

fions dont on aura befoin ,
en le divifant par celui qu’on veut avoir. Cette

roue dentée en trois cent foixante parties
,
fait le même effet que la plate*,

forme, divifée dans le même nombre. Cette dernière eft plus en ufage*

Tourner excentriquement des Parties rondes t fur le Tour a Pointes.

Cette pièce, fig. 33, qui par fa forme eft très-fingulière r s’exécute

ordinairement fur l’excentrique, dont nous parlerons ailleurs; & même elle

s’y exécute beaucoup plus régulièrement & avec plus de facilité. Cependant,

pour fatisfaire nos Leéleurs
,
nous allons donner les moyens de l’exécuter fur

le Tour à pointes.

On commencera par tourner un cylindre, de quelque bois dur & ferme,

c'eft-à-dire, point pliant, tel que du buis, de l’alizier bien choifi, du cormier

ou du houx un peu vieux, afin qu’il foit bien fcc
,
car ce bois eft très-long-

temps à fécher. On donnera à ce cylindre
,
dix-huit à vingt lignes de dia-

mètre ,
firr cinq à fix pouces de long. On dreflera parfaitement les deux

bouts
,
en y confervant les centres. On tirera d’abord

, fur fa longueur

,

une ligne parallèle à l’axe
, c’eft-à-dire

,
qui aille d’un centre à l’autre. On

tirera enfuite
, fur chaque bout du cylindre

, des extrémités de cette ligne

,

une autre ligne qui paffe exa&ement par le centre, & qui partage le cercle

en deux parties parfaitement égales
,

ce dont on pourra s’afllirer
,

en

divifant la circonférence
,
en quelques parties

,
égales & paires , & voyant

fi
, d’un & d’autre côté de la première ligne de divifion

,
l’opération eft
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jufîe & fe rapporte exaélement. On divifera enfuite chaque moitié
, en trois

ou quatre parties
;
puis ,

remettant la pièce entre deux pointes
, on tirera

fur la longueur ,
autant de lignes de divifion

,
qu’il y en a fur chacun des

bouts ,
fi l’on a eu foin de tracer ces divifions

,
fans quoi on les marquera

avec foin. Puis
,
à des diftances égales des centres , on tracera fur chaque

bout, un cercle, dont les diamètres foient parfaitement égaux. On doit

reconnoître ,
dans cette opération ,

celle que nous avons déjà enfeignée
,

pour tous les cylindres dont nous avons parlé
, & que nous nous plaifons

à répéter, pour la plus grande intelligence de l’opération. Chaque point

de divifion fur les cercles ,
fera un point de centre.

On pratiquera
,
à un des bouts de la pièce

,
une bobine

, d’où la corde

ne puiffe pas fortir en tournant
: puis ,

ayant uni la pièce entre deux pointes

,

à deux des points excentriques qui fe correfpondent, & l’on amènera au rond

une partie de bois
,
de l’épaiffeur d’une dame à jouer ,

en creufant avec une

efpèce de bec-d’âne de Menuifier, dans la partie faillante, jufqu’à ce qu’on

ait atteint la furface de la partie rentrante. Mais de peur d’arracher le bois,

à droite & à gauche ; on coupera
, avec beaucoup de précautions de chaque

côté, au moyen d’un grain-d’orge très-mince & affez large, dont nous avons

parlé, & affûté de long. Par ce moyen on ne fera aucune écorchure, & en

allant doucement ,
le bois fe trouvera coupé auffi net qu’au cifeau. Pendant

cette opération
,

il faudra avoir attention de promener le cifeau ou bec-

d’âne
,

à droite & à gauche
,
d’environ un quart de ligne

, afin que le

creux foit toujours un peu plus large que lui, & que les côtés n’accrochent

jamais le cifeau
, & ne gâtent pas les furfaces de côté.

L’outil, dont nous recommandons ici l’ufage
,

ne fait que gratter le

bois, qui, par conféquent ne peut jamais fortir liffe & net de deffous l’outil,

comme fi l’on fe fervoit d’un cifeau ordinaire. Pour remédier a cet incon-

vénient
,
on pourra employer l’une des deux méthodes fuivantes. Ou bien

on préfentera le tranchant de l’outil ,
obliquement ,

à la longueur du bois

,

de manière que le bifeau de deffous ,
faffe prefque tangente avec la furface

du bois ; mais on ne peut procurer cette obliqueté à l’outil
,
qu’en écartant

la main à droite ou à gauche
, ce qui fuppofe que le creux efl affez large

pour le permettre
, & que l’on ne touchera point les côtés de la partie

faillante. L’autre moyen , dont nous nous fommes fervis avantageufement

dans une infinité de circonflances
,
confifle à fe faire, fi l’on en a la com-

modité
, un cifeau qui ait fur une longueur ordinaire ,

fix à huit lignes de

large
, & qui foit réduit

,
par le bout ,

à deux lignes ou environ de large

,

fur un pouce à quinze lignes de long , voyez fig. 34* cifeau étant affûte

D z

Pi. 1.
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g très-obliquement , & étant conduit avec beaucoup de précautions ) produit

Pi. i* le meilleur effet ,
dans tous les cas

, où l’on veut couper net le bois dans

des parties fort étroites : mais il faut que la pièce tourne très-lentement ; &
fur-tout ne prendre de bois

,
que du milieu de la largeur du cifeau

, en allant

vers l’angle inférieur.

Quand cette première partie fera terminée
, & qu’on aura formé une

efpèce de dame à jouer, on mettra la pièce aux deux points excentriques

fuivans , & l’on opérera ,
de la même manière

,
en prenant fes mefures affez

exactement, pour que le creux, qu’on va former, foit de la même largeur

que le précédent. Cette opération ne préfente de difficulté
,
que pour couper

le bois bien net, ne point laitier d’écorchures, & que toutes les rondelles

ou dames contiguës
, les unes aux autres ,

foient de la même épaiffeur

du même diamètre. On paffera au troifième point de centre
,

puis au

quatrième ,
& fucceffivement des uns aux autres , au feptième , huitième

,

neuvième
,
&c. quoiqu’il n’y en ait que fix de marqués ; car alors celui par

où l’on a commencé ,
deviendra le feptième ; le deuxième fera le huitième

& ainfi de fuite.

Il eff à propos de prévenir ici une difficulté qui fe rencontre dans l’opé-

ration ; c’efl que quand on a paffé la deuxième ou troifième dame ,
le bois

fe trouvant évidé au centre du cylindre , fi les pointes font un peu ferrées ,

la pièce plie vers le milieu, fur-tout fi elle eft un peu longue, & l’outil ne

fait plus que brouter. Il faut donc , en ce cas , ferrer modérément les pointes

,

& entamer le bois à petits coups. Quand la pièce eft terminée ,
on la remet

fur fes centres originaires, & on coupe les deux bouts, pour anéantir tous

ceux fur lefquels la pièce a été faite
,
pour donner le change à ceux qui

ignorent comment fe fait l’opération. Alors elle reffemble à une fuite de

dames, qui feroient pofées les unes fur les autres hors centre, en tournant,

& d’une manière très-régulière.

Nous enfeignerons bientôt à faire cette pièce, beaucoup plus aifément

au Tour en l’air
,

fur lequel ‘on monte l’excentrique ; mais pour fuivre le

plan que nous nous femmes tracé
, nous avons cru devoir donner la manière

de la faire au Tour à pointes.

Pour augmenter encore les difficultés & la ftngularité de la pièce, au

lieu que toutes les dames fe touchent par une partie de leurs furfaces, on

peut les détacher les unes des autres
, en ne les joignant que par un cylindre

d’un très-petit diamètre
,
qui les unifie les unes aux autres par le centre.

Cette opération déjà allez difficile au Tour en l’air excentrique, l’eft beaucoup

plus au Tour à pointes. Voici cependant de quelle manière on peut la faire.
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A mefure qu’on évidera le bois qui fe trouve entre deux dames , & avant —

—

de paffer à la fuivante
,
on fera entrer jufte ,

fans forcer
, une cale de bois P*»

entre ces deux dames. On travaillera ces cales à la râpe ou à récouenne

,

en les effayant , de temps en temps
,
jufqu’à ce quelles tiennent par le {impie

frottement en leur place
,
& la preffion des deux pointes

,
quelque légère

quelle foit, fufïira pour les y retenir.

Pour furprendre plus agréablement, on perce fouvent la pièce dans

toute fa longueur
, & au centre primitif du cylindre

, avec une mèche de

deux lignes ou environ de groffeur : on paffera
,

dans ce trou
, une petite

broche
,
de toute la longueur de la pièce

,
qu’on peut porter à fix ou fept

pouces
, avec beaucoup de précautions , & qui foit couronnée d’un vafe ou

autre ornement. Rien n’eft auffi fingulier
,
que de voir chaque dame percée

dans fon épaiffeur d’une manière excentrique.

Cette broche ne peut être faite, fur le Tour à pointes, à caufe de fa

grande fineffe , de fa longueur , & du vafe qui doit être pris à même le

morceau à un de fes bouts. On commencera donc par tourner un cylindre,

de groffeur convenable
,
pour y trouver le vafe qu’on tournera avec foin :

puis on fera au-delfous du vafe une portée de deux ou trois lignes de large,

& au diamètre du trou. On fera à l'autre bout un femblable petit tenon. On
fe fervira enfuite du fupport, repréfenté, fig. 19, PL IV, du Tome I, pour

réduire la baguette au plus petit diamètre poflible
,
fans qu’elle plie trop.

On fera fur la longueur trois
,
quatre , cinq ou fix portées à la groffeur du

trou
,
pour pouvoir enfuite , à la râpe ou à l’écouenne , mettre toute la

longueur à la groffeur defirée, & s’affurer quelle elt parfaitement droite &
ronde. Nous enfeignerons bientôt à faire, au Tour en l’air, des pièces d’un

bien plus petit diamètre.

Pour que cette broche paffe, en même-temps, par le centre de la pièce,

& dans le cercle de chaque dame
, & que le trou ne fe rencontre pas fur

le bord ou hors le diamètre de quelques dames
,

il faut deffiner fur le

papier
, d’abord le cercle du cylindre

,
puis tous les cercles au diamètre

qu’on veut donner aux dames
, de manière que le centre primitif fe ren-

contre dans l’intérieur des cercles de toutes les dames , & donner à chacune

,

fur le Tour
,
précifément le diamètre qu’on leur a déterminé fur le papier*

Inflrumens particulièrement propres au Tour en l’air & autres Ouvrages.

L Indication que nous avons donnée dans notre premier Volume,
des outils néceffaires pour tourner

, a paru propre aux Amateurs éloignés
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de Paris, pour fe les procurer fans méprife, en défignant le numéro qu’ils-

portent fur la planche où ils font defîinés. Parmi ces outils
,

il en eft quel-

ques-uns dont nous n’avons pas encore indiqué l’ufage , & dont nous parle-

rons bientôt pour des ouvrages recherchés. Nous penfons que les Amateurs

nous fauront également gré de leur donner une Defcription abrégée de

plufteurs inllrumens très-commodes pour prendre différentes mefures.

La fig. i , PL 2 , repréfente un compas à verge
,
propre à couper le

carton ,
le cuivre & une planche peu épaiffe. La poignée a , eft un peu

grofle, & peut aifément être empoignée de la main gauche, tandis que de

la droite on fait tourner la pointe b 3 qui coupe. Au-defious de la poignée

efl une pointe conique
,
qu’on nomme Champignon 3 & qui par fa forme

,

a la faculté d’être placée
,
dans un trou

,
plus ou moins gros

,
félon le befoin.

Une poupée, fig. 2, percée d’un trou jufte à la verge, gliffe deffus , & peut

être mile à l’écartement qu’on déliré : elle elf retenue en fa place
,
au moyen

d’un étrier
, fig. 3 ,

qui embrafte la poupée fur fon épailfeur où elle eft

retenue par une cheville
,
& s’arrête où l’on veut

,
par une vis qui prefte

contre la verge, fans cependant la gâter, au moyen d’un relfort interpofé

entr’elles. Perpendiculairement à la poupée, elf une pointe
, fig. 4 ,

affûtée

en lofange comme un burin; & c’elf par l’angle oppofé à fon bifeau, qu’on

coupe le cuivre ou le bois. Si c’elf du carton
,
on y met une pointe à deux

bifeaux aigus, en forme de grattoir
,
dont on fe fert fur les bureaux.

La fig. 5 ,
eff un autre compas à verge

,
qui ne fert qu’à faire des divifions

& tracer des cercles. Sur la verge font deux poupées mobiles ; l’une porte

une pointe
, & peut gliffer fur toute la longueur de la verge

,
l’autre ne peut

être mue
,
que de la longueur de fix à huit lignes

, & avance ou recule par le

moyen d’une vis de rappel
, à pas très-fins

, dont on voit la tête au bout.

Lorfqu’on a mis la pointe mobile
,
à-peu-près à l’écartement qu’on defire

,

on cherche la divifion , avec la plus grande exaéfitude
,
en tournant à droite

ou à gauche, la vis de rappel, qui ayant fon écrou dans la verge même,
fait avancer ou reculer la poupée. La fig. 6

,
repréfente deux pointes

coniques ou en champignons
,
qui prennent la place des pointes ordinaires

quand on en a befoin. Ces efpèces de compas
,
font d’un ufage très-commode

dans la mécanique
, & lorfqu’on a des divifions exaéies à faire.

La fig- 7 »
repréfente un compas à quart de cercle

,
avec plufieurs

pointes de rechange pour difrérens ufages. Ce compas efl ordinairement en
acier

, ou du moins les pointes doivent être aciérées. Sur l’une des branches

eft un quart de cercle, dont le centre, eft dans le centre du mouvement
du compas. Ce quart de cercle paffe dans l’épaiffeur de l’autre branche

;
qui



CHAP. I. ART. I. înfirumens particulièrement propres au Tour en l’airj &c. 3

1

eft retenue ,
au point qu’on defire

,
au moyen d’une vis à tête plate

,
qui

preffe fur le quart de cercle. On peut adapter ,
à ce compas

, différentes Pi»

efpèces de pointes
,

telles que pointe à couper le cuivre ,
à champignon »

à couteau
,
pour couper le papier ou le carton

,
telle quelle eft repréfentée

à part, entre les jambes du compas.

La fig. 8 ,
repréfente un compas ordinaire en acier.

La fig

.

9 ,
eft un compas pareil au précédent

,
fi ce n’eft qu’il a

, vers

fa tête
,
un quart de cercle.

La fig. 10, eft un autre compas à quart de cercle
,
avec vis de preflion.

La fig. 1 1 , eft un compas pareil au précédent , fx ce n’eft que le quart

de cercle eft denté
,
& engrène dans un pignon , ayant au dehors une

tête applatie comme celle d’une vis. En tournant ce pignon
,

à droite ou

à gauche, on approche ou écarte les jambes du compas, ce qui eft très-

commode pour des divifions exactes. Quand il eft au point qu’on defire une

vis à tête plate, fur la face oppofée à la tête du pignon, preffe fur le

quart de cercle, & le fixe au point où on l’a mis.

La fig. 12, eft un compas d’acier, dont la tête fait reffort. Comme il

tend à s’écarter ,
il fuffit de ferrer ou defferrer l’écrou qu’on y voit

,
pour

écarter ou rapprocher les branches.

La fig. 13 5
eft un compas a reffort comme le précédent; mais il a un

ufage particulier. Lorfqu’on veut ajufter une pièce fur une autre, un cou-

vercle fur fa bate } ou une bâte fur fon couvercle, ou enfin toute autre pièce

qui en reçoit une autre , ou fur laquelle entre une autre pièce ; on prend

l’écartement ou diamètre intérieur avec le compas, fig. 13, puis prenant

l’écartement extérieur de ce dernier, avec les pointes de celui, fig. 14, on
eft affuré de donner à la pièce qu’on a à tourner

,
la groffeur jufte dont elle

a befoin; ou bien ayant pris la groffeur de cette pièce avec le compas,

fio- l4 i & ajuftant le compas, fig. 13, à la groffeur du premier, on eft sûr

de donner à la piece
,
qui entre fur l’autre, le diamètre qui lui convient.

Lz fig. 15, repréfente un compas d’épaiffeur, connu fous le nom de

Maure-a-danfier , parce qu’il a les jambes en dehors. Voici fon ufage. La
partie fupérieure prend le diamètre ou groffeur d’un tenon , d’une gorge

d’étui
, d’une bâte de tabatière

, & fans rien y déranger ,
l’écartement des

deux jambes donne le diamètre intérieur.

La fig. 16, eft un compas à-peu-près femblable au précédent, fi ce

n eft qu’il prend également l’épaiffeur du haut & du bas. Mais il a un ufage

particulier
,

qu’il eft à propos de faire connoître. Suppofons qu’on veuille

favoir l’épaiffeur d’une pièce à fon milieu ,
dont les bords doivent être plus



32 MANUEL DU TOURNEUR,'
épais: fi Ton retire le compas de l’endroit qu’on veut mefurer, la plus grande

épaiffeur des bords écartera néceffairement le compas en le retirant. Il fuffit

donc de prendre l’épaiffeur jufle de l’endroit qu’on veut mefurer
, & l’écar-

tement des deux branches inférieures donnera cette épaiffeur, fi le compas

efl jufle. Nous dirons, dans un moment, par quel inconvénient il pourroit

ne l’être pas.

La fig. 17, efl un autre compas d’épaiffeur
,
dont la tête efl à reffort

,

&. qu’011 rapproche ou écarte, en ferrant ou defferrant l’écrou.

La fig. 18, efl un compas defliné au même ufage que le précédent, fi

ce n’efi que la tête efl à charnière
,
qu’il porte un quart de cercle qu’on fixe

où l’on veut ,
au moyen d’une vis de prefïion

,
qu’on fuppofe ici être par

derrière , & qu’il ouvre plus que le précédent.

La fig. 19, efl le même que le précédent, fi ce n’efi que le quart de

cercle efl denté
, & qu’il fe mène par le moyen d’un pignon. Il porte aufîi

une vis de prefïion pour être fixé où l’on defire.

La fig. 20 ,
efl un autre compas

, qu’à caufe de fa forme
,
on nomme

Huit de chiffre. Il fait le même effet que celui fig. 16. Le moyen de vérifier

la jufleffe des compas
,

de cette efpèce
,

qui marquent lepaiffeur haut &
bas

,
efl de faire faire

,
à une des branches , une demi-révolution

,
de manière

que la pointe a 3 fig. 20, vienne joindre celle c

;

fi les deux branches
,
ainfi

changées
,
font d’égale longueur

, & quelles fe touchent
,
par l’une & l’autre

extrémité , eomme on fuppofe quelles fe touchoient auparavant
,
on peut

être alluré de fa jufleffe, en voici la raifon. Des cercles égaux, doivent

avoir des rayons égaux. Si donc la pointe a 3 qui tourne fur le centre e,a
pour rayon la ligne droite a 3 e ; a s e, efl rayon d’un cercle égal au rayon

e j c, & l’on fera affuré que les cercles feront égaux. Si au contraire le rayon

e , c 3 étoit plus petit que celui a 3 e 3 les deux cercles ne feroient pas égaux

,

& par conféquent la diflance a 3 b 3 ne feroit jamais égale à celle c 3 d.

La fig. 21 , efl un autre compas à pointes d’écreviffe : il efl confirait

fur les mêmes principes
,
que celui

, fig . 1 5 ,
mais comme il efl fouvent

important de fixer une mefure qui ne doit pas varier; à l’une des deux

branches efl une entaille
,

qui efl une portion de cercle
,
dont le centre

efl au centre du compas
, & l’autre efl taraudée pour recevoir une vis à

tête gaudronnée
, & ayant une embâfe qui preffe contre la branche entaillée.

Avant de mettre la vis en place , on s’affurera de la jufleffe des jambes

,

avec les griffes
, en les préfentant

,
l’une à l’autre

, comme nous l’avons

détaillé pour la fig. 20.

La fig. 1. PI. 3 , efl un compas à-peu-près pareil au précédent La

manière
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•manière d'en fixer l'écartement en conftituc toute la différence. C'eft une Vis

dont les pas prennent dans un renflement a 3 pris fur une des branches du

compas : elle paffe à frottement liffe dans un autre renflement aufîi pris fur

l’autre jambe. Mais comme ces deux renflemens font fixes
,

les deux jambes

ne peuvent pas s’écarter beaucoup, puifque dans le mouvement, ces deux

renflemens décrivent une portion de cercle , ce que ne permet pas la vis.

Au lieu des renflemens a, b, on peut mettre deux pitons à queue, tournée

& polie
,
qui entrent dans l’épaifTenr des branches

, & repofent par un épau-

lement très-large, fur la branche. On rive, proprement la queue de l'autre

côté, en interpolant contre la branche une contre-muret qui- n’en qu’une

petite rondelle d’acier ou de cuivre, bien dreffée fur les deux faces. De. cette

manière, lorfque la branche s’écarte
,

les pitons tournent fur eux-memes

,

& par ce moyen la vis conferve fa direftion.

La fg. 2, repréfente une efpèce • de compas d’épaiffeur
, très - utile ,

lorfqu’une pièce a une certaine longueur, dont on Veut s’affurer ave’c

exattitude. C’eft une réglé d’acier, à l’un des bouts de laquelle eft fixée

une poupée ,
dont le bout terminé en pointe allez déliée

,
eft recourbé vers

la longueur de la réglé: une autre poupée gliffe fur. la r-egle
, de la même

manière que celle d’un Tour d’Horloger. Cette poupée eft, comme l’autre,

terminée par une efpèce de griffe , abfolument femblable à la première
, &

la touchant exactement quand elle eft pouffee tout contre. Une longue vis
, à

tête gaudronnée, roule dans la, poupée immobile ,, au moyen d’un .collet; qui y
entre à frottement doux. Au bas de la tête de la vis

,
eft un épaulement qui

porte contre la poupée, & bon enfile, dans cette vis une petite rondelle

d’acier
,
qui vient pol'er contre cette même poupée en dedans : on l’y retient

au moyen d’une goupille, qui traverfe la vis, fuivant fon- diamètre, de

manière que la vis, une fois e$ place, ne peut ^vancer ni reculer. L’autre

poupée eft percée d’un trou taraudé, dans lequel paffe la vis, qui par ce

moyen, l’approche & l’éloigne de: celle immobile, félon qu’on tourne à
droite ou à gauche. Au-deffous de la poupée mobile

,
eft une vis de prqfîion

,

qui, en appuyant contre la barre , fixe très-folidement la poupée en place.

La
( jfig. 3, eft un calibre très - ingénieux pom;. prendre des diamètres

intérieurs & extérieurs. Deux poupées, mobiles
,
portent à leur partie, fupé-

rieure turc réglé, de huit à douze lignçs de long. Cette réglé, eft divfke ,fur

fa largeur, par la moitié; & fur fon épaifleur
,

cette même réglé eft iimpe

jufqu’au trait qu’on a tracé fur fa longueur ,
en dehors par un bout ,. & en

dedans par l’autre. Ainfi
,
quancj on a pris un écartement extérieur par les

pointes 12 a, on eft affuré que le diamètre intérieur eft déterminé par les

Tome IL E

Pc. 3.

4



34 .
MANUEL DU TOURNEUR,

">-
. pointes bb y puifque la ligne

,
qui fèrt à l’une & à l’antre mefure

,
ell la

Pl, 3. même. On adapte
,
à un des bouts de la réglé ou verge de ce compas

,

une vis de rappel
,
pour opérer des mouvemens plus infenfibles qu’on ne

le ferait à la main , en faifant gliffer l’autre poupée : enfin
,
au-deffous de

chaque poupée efl une vis de preffion pour la fixer où l’on déliré.

La fig. 4, repréfente une équerre à chaperon. On nomme Chaperon y

une réglé appliquée fur l’épaifTeur d’une des branches de l’équerre. On
applique cette réglé ou chaperon

,
contre une des faces de la pièce

,
fur

laquelle on veut tirer des lignes à l’équerre , ou d’équerre ,
comme difent

les Ouvriers. Nous n’entrerons point ici dans les détails de conflruétion de

cet infiniment
;
nous nous contenterons d’obferver

,
que fi la réglé n’efl pas

bien dreffée , & parallèle fur fes deux plans intérieurs ,
l’outil ne vaut

abfolument rien
,

puifqu’il efl poffible qu’il foit à l'équerre d’un côté
, &

hors d’équerre de l’autre»

La fig. 5, efl une équerre ordinaire en acier. Un pareil infiniment

femble ne devoir pas être fort cher. Mais fi l’on veut en avoir une très-

exaéle, il faut néceffairement y mettre un certain prix. A moins d’en avoir

fait foi-même ,
on ne peut fe perfuader toute la difficulté à les faire bonnes

,

& tout le temps qu’exige cette opération.

La fig. 6 ,
efl une équerre en T. Cet infiniment efl de la plus grande

utilité dans une infinité de circonflances
, où l’on veut qu’un trou foit per-

pendiculaire à une des furfaces
,
ou à toutes deux

,
d’une pièce parfaitement

dreffée ou mife d’épaiffeur. Par exemple, lorfqu’on fait un vilbrequin en

bois
,

il faut que la meche foit parfaitement dans l’axe des deux boîtes

,

dont l’une contient la broche , fur laquelle tourne le vilbrequin fur fa

poignée , & l’autre porte les meches. On tourne
,
fur deux points corref-

pondans
, entre deux pointes, les deux boîtes; & lorfqu’on en a dreffié les

bouts, on efl affuré que ces dettx bouts font parallèles. Si le trou quarré,

qui reçoit la boîte, (car bn appelle indiflinétement Boite 3 la partie qui

«reçoit la monture des meches, & la pièce qui les porte) n’efl pas dans

l’axe, la boîte & la meche ne tourneront point fuivant cet axe; & la boîte,

quelque bien dreffée qu’elle foit
,
ne pofera pas exactement fur le bout du

vilbrequin. Après avoir percé
, au bout du vilbrequin

,
un trou rond

,
.le

plus droit poffiblé, on le rendra quarré, avec des cifeaux convenables, en

appliquant l’équerre
,
en 2% fur lè bout.

La fig. 7, ell un des inflrumens les plus commodes pour le Tour, &
pour différens ouvrages de mécanique. On le nomme Équerre à coulijje

.

L’équérre, en J, a un ufage borné, & celle-ci n’a point de bornes. Loffqu’il
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?

s’agit de crenier au Tour une boîte, & qu’on ‘veut s’afiurer
,
que les côtés :

intérieurs font perpendiculaires au fond, il faudroit avoir une équerre en

T
, dont la branche A fût d’autant de longueurs

,
qu’on donne de pro-

fondeur aux différentes boîtes; en un mot, celle-ci eff très-bonne, lorfque

Cette branche A peut paffer au travers du trou
,
pour que la réglé B C

repofe fur fes bords. Au îieit qu’en appuyant fur les bords de la boîte la

réglé A B 3 & faifant gliffer celle C 3 D 3 jufqu’à ce que- le bout de la

partie D 3 touche au fond de la boîte où du trou
,
on l’approche contre

le côté, & l’on voit s’il eft d’équerre. On fent que, pour que cette épreuve

foit jufie, il faut que l’équerre le foit également. Si elle penche d’un ou

d’autre côté; fi elle fe trouve à l’équerre par rapport à une dés branches

delà grande réglé, comme & qu’elle ne le fôit pas en même-temps

par rapport à celle B 3 ce qui peut procéder , de ce que cette réglé A 3 B
ne feroit pas parfaitement droite, ou de ce que celle C 3 D ne le feroit

pas, ou ne feroit pas parfaitement égale en largeur, on rifquekût de fe

tromper. Cet infiniment
,
de la plus grande utilité, doit

,
.pour-fetvir, être

très-exaél; il ef un de ceux pour lefquels on ne doit pas méhager dur

le prix. ù .?"' •• -» - r ;
’

La fig. 8 ,
ef: un calibre, pour mettre, à la lime, dés pièces d’égale

épaiffeur d’un bout à l’autre. On fixe la pointe mobile au point conve-

nable
,
au moyen de la vis de prefion qui ef: en défions. On nomme cette

pièce Calibre d’é’paijjeur.

La fig. 9, ef une fauffe équerre ou fauterelle. La branche B tourne au

point a j comme fur un centre , & fe loge entre les deux jumelles d’acier

,

dont la branche A ef formée. On l’écarte, à volonté, fuivant l’angle ou

ipelinaifon qu’on veut tracer. Cet infiniment ef de la plus grande utilité

pour les ajufeurs Mécaniciens.

Outre ces infrumens
,

il en ef une infinité d’autres
,
que chaque Artiff

e

imagine & confirait; félon les befoins qu’il en a
,

les pièces qu’il travaille,’

& le génie qui le guide, & que nous ne pourrions pas rapporter ici, fans

mous livrer à des détails immenfes.

Faire fur le Tour en Tair différons Solides 3 ou Figures mathématiques.

, j "
;

‘j r oT •
:• V . '•SS'* » m

Nous avons enfeigné, dans notre premier Volume, à faire fur le Tour,

les cinq ferions, coniques. Nous allons enfeigner à faire les cinq corps

réguliers contenus dans la fphère.

Le mot fphère 3 çfi le mot propre; dekti'
y

bbidë’Ç qui lui ef fyitonime,U

Pt. 3,
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eft en ufage parmi les perfonnes qui ne fe piquent pas de grande régularité

dans le langage.

On nomme Polygones , les figures planes
,

qui font cenfées n’avoir

qu’une furface & point d’épaifleur; ou» pour nous rendre plus. intelligibles,

attendu que tous les corps
,
quelques minces qu’ils foient , ont une certaine

épaifîeur ; les polygones font des figures
,

dans lefquelles on ne s’occupe

que de la furface, fans en confidérer répaifieur.

Polygone , veut dire qui a plufieurs angles
,

fur une même furface

ou plan.
;

Tout corps folïde , c’eft-à-dire , dans lequel on ne confidère que les

furfaces qu’il préfente à l’qeil
, fe nomme Polyèdre » c’eft-à-dire

, à piufieurs

faces. Et lorfqu’on connoît le nombre de ces faces , on fait précéder le mot

èdre i par celui qui exprime le nombre de ces faces ainfi l’on dit tétraèdre,

hexaèdre, oélaèdre, &c.

On ne peut trouver, dans une fphère
,
que cinq corps réguliers: ce

font le tétraèdre , à quatre faces,. fig. 8, PI. 4, en corps folide;. & en

développement, fig. 9;. il eft compofé de quatre- triangles équilatéraux:

l'hexaèdre ou cube > à fix faces, fig. 10, en folide; & en développement,

fig. il, il eft compofé de fix quarris parfaits : Yoctaèdre à huit faces
; fig. 12 ,

en folide
, & en développement

, fig. 1 3 ,
il efl: compofé de' huit triangles

équilatéraux: le dodécaèdre. » à douze faces ,• fig. 14; & en développement,

fig. 15: il efl compofé de douze pentagones ou figures à cinq faces égales,

inferites au cercle: & Yicofaèdre- ,
à vingt faces, fig. 16, & fou dévelop-

pement ,* fig. 17 ,
il eft compofé de vingt triangles équilatéraux»

Avant d’entreprendre de faire ces folides au Tour , il fera bon de les

faire en carton. Ceft pour cela que nous en avons repréfenté les dévelope-

mens. On prendra, chacun d’eux, dans une feuille de carton: toutes les

faces voifines , les unes des autres, lèront collées enfemble, fuivant lande
qui leur eft propre, foit avec de la cire à cacheter, mife par dedans,/

fpit de toute autre manière qu’on jugera plus convenable; mais elles doivent

être faciles à plier,' au moyen de ce que. le carton efl coupé avec. un canif,

paffé la moitié de fon épaifleur,

.
Mandrins particuliers pour ces Solides,

Pour faire fur le Tour, les folides que nous annonçons, & piufieurs

autres pièces que nous détaillerons fucceflivement
,

il faut fe munir de
mandrins particuliers, que nous décrirons à mefure que nous .en aurons
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befoin. Pour tous les polyèdres, on prendra un morceau d’alizier, franc,

fain
, &, autant qu’il fera polîible, fans noeuds r du moins fur la partie de

devant. Si l'on veut faire une boule de deux pouces de diamètre
,
on prendra

un morceau de. bois
,

qui en ait environ trois. On y fera d’abord*, par le

bout le moins beau, un écrou qui entre jwfte, mais fans forcer, fur le nez

de l’arbre. Nous, difons jujlc j parce que dans cette efpèce d’ouvrages, ainfr

que dans tous ceux où il faut beaucoup de précifion
,

fi le mandrin varioit

fur le nez de l’arbre, on ne feroit jamais sûr de le remettre bien au centre.

Il eft même à propos, de ferrer le mandrin contre l’embâfe
,

afin que, par

1 effort de l’outil, il ne puiffe plus entrer davantage,.& pour cela, on fera,

fur le champ de cette embâfe, un léger trait de lime tiers-point: lorfque le

mandrin fera Sien ferré
,
on y marquera un léger trait de crayon ou de

cifeau, qui coïncide exaftement avec celui qui eft fur l’embâfe. Par ce

moyen, fi, comme cela arrive fouvent ,
on eft obligé d’ôter le mandrin,

on eft affùré de le remettre au même point, en faifant rencontrer les deux

traits: & pour qu’on puiffe l’ôter plus facilement, on favonnera le bout qui

pofe contre l’embâfe.

Le mandrin étant ainfi monté fur le Tour, on le mettra au rond fur

toute fa longueur, & on le drefîèra, avec un grain-d’orge
, fur fa face anté-

rieure. Comme nous fuppofons qu’on ait à travailler une boule de deux

pouces de diamètre, & qui foit faite par la méthode que nous avons enfeignée.

Tome I, p. -2 1 2. On creufera, avec une meche
,
de trois à quatre lignes de

diamètre, un trou de moins d'un pouce de profondeur. On le croîtra avec

une meche plus forte, & avec une troifième, ou avec un crochet', fig. i

,

PL 4, on donnera à ce trou une forme hémifphérique en creux.

On mettra fur le Tour une petite planchette, de deux lignes ou environ

d’épaiftèur ,
fur deux pouces & demi ou à-peu-près en quarré. Cette planche

doit être mife à maftic fur un mandrin
,
de dix-huit lignes au plus de dia-

mètre: h- pour réuffxr plus aifément à la mettre au centre,- on aura eu foin

de tracer un cercle d’un peu plus de deux pouces
,
dont lé centre foit bien

marqué : c’eft par ce point de centre qu’on jugera fi la pièce tourne rond :

êt avec un peu d’adreffe
,
en profitant de ce que le maftic n’eft pas encore

refroidi, on la
f

jettera du côté que ce point de centre indiquera.

Avec un grain-d’orge, très-menu & très-aigu, on. coupera la planche

circulairement
,
à deux pouces un peu forts

:
quand le cercle fera détaché

,

on appropriera le champ
,
en y préfentant le côté d’une gouge

, comme
nous l’avons dit ailleurs, & mefurant

,
fans ceffe, avec un compas en huit

de chiffre
,
jtifqu’à ce que la mefure, priiè fur la boule., y pafîè- aii/Xï jufto*
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On amincira enluite ,
en même-temps qu’on dreffera les deux côtés de la

Pt. 4> planche, à cinq ou fix lignes des bords; & c’efl pour cela que nous avons

recommandé de prendre un mandrin d'un plus petit diamètre. On réduira

l’épaiffeur , vers la circonférence, a une demi-ligne, afin de mefurer plus

exactement : fans quoi l’épaifïeur ayant deux angles allez écartés l’un de

l’autre
, ne permettroit pas de juger du diamètre d’une furface fphérique.

On remettra le mandrinfiir leTour ; & avec un outil pareil à celui, jïg. "J

Pl. 19 &: fig. 8 ,
PL 20, Tome I, on leur donnera une forme exactement fphé-

rique, en y préfentant ,
fans -cefTe, le cercle de bois. Comme il n’eft pas né-

cefîaire
,
que la partie creufée foit plus profonde qu’un demi-diamètre de la

boule , on tirera fur la planche, mi diamètre
,
c’efl-à-dire , une ligne droite qui

paffe par le centre ; & les deux bouts de cette ligne devant abbutir contre la

furface antérieure du mandrin
,
régleront la profondeur qu’on doit lui donner.

Si l’on vouloit une plus grande régularité, dans le cas où nous nous

trouvons, ou dans tout autre., on pourroit prendre ce cercle dans une

plaque de cuivre bien dreffée : on en ufe ainfi dans d’autres arts où l’on

a befoin d’une jufleffe mathématique
,
comme .dans le travail delà Dioptrïque 3

ou art de fqire les verres de lunettes. Queiqu’exact que foit le cercle, il vaut

mieux préfenter la, boule elle-même, pour juger fi elle entre aflez juflé pour

tenir en place : & pour la faire tenir
, on fera les bords un peu moins évafés

,

qu’il ne femble qu’on deyroit les faire: mais comme, dans ce cas
,
la planche

ne pourroit pas entrer, on ,1a fera d’un cheveu plus petite que la mefure

ne l’indique , en ayant foin que le compas, d’épaiffeur y entre plus lâche

qu’il ne prend la boule.

En cet état
,

fi le mandrin efl fait avec foin
,

fi l’on a l’ufage de tourner

bien rond, on peut procéder à la pièce qu’on veut faire: la boule doit y
tenir fuffifamment. Comme le point central de chaque face qu’on va faire

doit être marqué fur la boule
, ainfi que le cercle dans lequel le polygone

efl infcrit
,

il efl très-aifé de mettre ce point au centre de rotation. S’il

s’en falloit de fort peu
,
on pourroit

, avec un coup d’un petit maillet de

bois, jetter le point central du côté où il le faudroit.

11 efl inutile de donner au mandrin plus de longueur qu’il n’en a befoin :

plus un mandrin efl court
,
moins la pièce qu’on tourne efl fujette à faire

brouter 1 outil. Ainfi
, un pouce pour la partie creufée : un pouce ou envi-

ron pour 1 écrou qui prend le nez de l’arbre, & cinq à fix lignes entre deux:
en tout trente-cinq lignes fufliient parfaitement. On diminuera un peu de
diamètre le mandrin par derrière en talud, pour le mettre au diamètre de
l’embâfe, & y tracer la ligne de repaire.
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Quand la boule eft une fois placée dans le mandrin
, & qu elle y tient —

=

un peu jufte , if eft fouvent difficile de l’en ôter: le plus sûr pour y par- Pl- 4*

venir ,
fans rien gâter , eft de percer au fond du mandrin

,
un trou qui

communique avec l’écrou» Par ce moyen on peut ehaffer la boule
,
par

derrière
,
avec un cylindre de bois

,
entre le bout duquel & la boule

;
on

pourra mettre un petit chiffon
,
pour que le contaél: & le coup n endom-

magent rien ,
ou bien donner un petit coup fur le cote du mandrin»

Faire un Tétraèdrer

Lorsque nous parlons ici de tétraèdre , nous ^entendons pas Rendre

ce terme dans fon acception générique; car ôn nomme, en general Tetraedre,

toute figure à quatre faces, régulières ou irregulieres. Nous n enteridohs

parler ici que du tétraèdre régulier ;
c’eft-à-dire ,

dont les quatre cotes font

des triangles équilatéraux. On peut donc conftdérer ce folide , comme une

pyramide, dont chaque côté eft égal à la bafe. D’après ces principes, il

s’agit de trouver dans une boule, une pyramide qui ait ces élémens/Tous

les points des quatre angles, peuvent être conftdérés comme fommets de

triangles, dont les autres points font les bâfes.

Nous ne donnerons point ici de méthode favante ni de calculs de

Géométrie
,
pour trouver la pofition relpeftive , & déterminer les angles

& les côtés de chaque face du polyèdre. Les Livres de Mathématiques les

contiennent tous : nous nous contenterons de donner des moyens pra-

tiques de parvenir au même but.

Comme pour faire une boule, fuivant la manière que nous avons indi-

quée, Tome I, p. 212 , on doit toujours conferver la ligne circulaire qu’on

a tracée fur le cylindre ; on fe fervira de cette ligne pour tracer les divi-

fions fuivantes.

On divifera cette ligne en vingt-fix parties égales , au moyen d’un

compas d’acier à reffort

,

dont les branches foient menues & très-aigues»

On aura foin de conferver cet écartement de compas.

Avec un autre compas, dont une des pointes foit à genou, c’eft-à-dire,

qui puiffe être pliée , & du point dont on eft parti pour faire la divifion

on tracera un cercle, plus bas que la moitié de la boule. On aura foin

que le trait de ce cercle
,

foit très-fin : à l’encre ou au crayon.

Avec un compas r autre que celui dont la divifion
,
en vingt-fix parties

,

doit être confervée , on divifera ce cercle, en trois parties parfaitement

égales; & dans toutes ces divifions, il eft à propos de fe fervir d’une bonne

loupe; afin de mettre la pointe du compas fur le point de divifion, qui
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. .. - . . . . doit être extrêmement fin. On doit tenir, pour réglé confiante, dans toutes

Pt. 4 - les dfvifions, de faire les traits & les points très-fins. Sajrs cela, & fi le

point ou la- ligne préfentent une furface un peu étendue, on placera le

compas un peu plus loin -ou plus près ; & l’on tombera dans de grandes

erreurs, défit- on ne fe fera pas apperçu. On mettra un des longs' cotés.,

d’une carte à.jouer, ou un morceau de carton, coupé bien droit, ou mieux

encore une lame de cuivre mince, dont un des côtés foit bien dreffé, fur le

point de centre du cercle qu’on vient de tracer, & fur l’une des trois

divifions qu’on y a faites ; & avec un crayon affûté très-fin ,
on tirera une

ligne indéfinie. On en fera autant aux deux autres points de divifion : ce

qui donnera un triangle ,
dont les côtés font des lignes courbes , & qui

n’ont pas encore de bafes. Sur chacune de ces lignes, à partir -du point de

centre, on marquera huit parties du compas de la divifion du cercle en

vingt-fix parties. Enfin
,
de chacun des points où aboutifient les huit parties,

on tracera, avec la même réglé, trois lignes qui fe rencontreront , &
formeront, les bafes des trois premiers triangles

, & un triangle en deffous

,

ce qui fera en tout quatre triangles , & par conféquent un polyèdre cà quatre

angles & quatre côtés.

Si l’on mefure tous les côtés de ces triangles, on trouvera qu’ils ont

chacun huit parties de la divifion en vingt-fix ,
ce qui remplit les conditions

du problème cherché ,
qui font que le polyèdre foit compofé de quatre

triangles équilatéraux.

Maintenant, pour former fur le Tour chacune des furfaces placées, il

faut pouvoir mettre chaque triangle au centre de mouvement. On pourroit

en mettant la boule dans le mandrin creux, juger .fi le triangle tourne droit,

en efiayant
,
avec une pointe fine ou un crayon

, fi les trois angles pafient

parlé bout de la pointe ou du crayon; mais il efi plus aifé d’en juger par

un point de centre;' & voici de quelle manière on le marquera.

Tout triangle peut être infcrit au cercle. On abaifiera
,
fur chaque côté

du triangle, une perpendiculaire indéfinie, comme a^b^c^d, fig. 7, PL 4,

en prenant
,
avec une ouverture de compas

,
à volonté , un point d'inter-

feélion de chacun des angles du triangle
, comme B, C; & le point de

rencontre de cette ligne avec une pareille ,
abaifl'ée fur un autre côté

, fera

le centre cherché. On pourra s’en convaincre, en y mettant une des pointes

du compas
, & portant l’autre fur un des angles , s'aflùrer que cette même

pointe paffe par tous les trois. On tracera
,

fi \ on veut
,
un cercle à cette

ouverture, & l’on jugera, tant par le grand cercle, que par le point de

centre, fi la pièce étant au mandrin, tourne parfaitement rond. On la

jettera
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jettera,' cî’un ou d’autre côté, avec un petit maillet de bois, jufqu’à ce

quon foit parvenu au point de perfection defirée; & alors on coupera le PL - 4.

bois avec précaution
,
pour ne pas faire fortir la pièce du mandrin

; & avec

une bonne réglé, on verra fi la face qu’on a faite eft parfaitement droite,

& fi fes angles viennent aboutir jufte au cercle qu’on a tracé.

S’il arrivoit que la pièce fortît du Tour
,
on l’y remettroiî aifément :

d’abord en jugeant à la fimple vue, fi elle tourne pafîabîement droit; puis,

approchant le fupport tout près
,
on préfentera à la face de la pièce un

crayon; & par l’endroit où le trait fera marqué, on jugera très-aifément,

que ce côté doit rentrer un peu; ce qu’on fera avec la panne d’un maillet

de buis.

Lorfqu’une première face eft tournée ,
on pafîera à une fécondé ; &

comme les angles du tétraèdre font à la furface de la fphère
,

il eft naturel

de penfer que la pièce doit tenir dans le même mandrin. Cependant, comme
les parties qui font encore fphériques

,
pofent par tous les points de leur

furface dans la cavité du mandrin
, & que les parties planes n’y touchent plus ;

il fera à propos de faire
, fur le mandrin ,

un trou perpendiculaire à ce côté

du polyèdre
,
& conféquemment incliné à la longueur du mandrin : on

taraudera ce trou d’un pas moyen ,
& on y mettra une vis de bois qui

preffe fur cette face
,
pour équivaloir au défaut de prefîion de ce côté ; &

pour que la vis ne marque pas cette face
,
on interpofera une petite lame

de bois
,
entre la vis & la face ; & comme cette face eft inclinée vers le

fond du mandrin
,

la prefîion de la vis tend néceffairement à faire fortir la

pièce du mandrin. On aura foin de coller la petite lame fur la face termi-

née, afin quelle foit retenue en fa place. On laifîera cette lame jufqu’après

l’achevement du polyèdre
,
attendu qu’à mefure qu’une des trois premières

faces eft terminée, il faut y coller une pareille lame. Quand la pièce eft

achevée, on ôte facilement ces lames avec un couteau.

On placera une fécondé vis à la fécondé face, & une troifième à la

troifième.

Faire un Hexaèdre.

U N hexaèdre
, eft une figure folide à fix faces : ainfi un cube ou dez

eft un hexaèdre.

Si l’on veut faire les cinq corps réguliers
,
pour orner un cabinet ou

étudier les Mathématiques
,

il faut pour le coup-d’œil les faire tous égaux.

La groffeur la plus convenable eft deux pouces de diamètre. On les prendra

jionc tous dans des boules de deux pouces.

Jomç JL
» », T
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A meftire que les figures

,
que nous allons décrire

,
auront un plus

Pc. 4 * grand nombre de furfaces ,
il fiera plus difficile de les tenir folidement dans

le mandrin creux dont nous avons parlé: en voici un qui fervira non-fieule-

ment à cette efipèce de fiolides
,
mais à plufieurs autres dont nous parlerons

inceffamment.

On fera un mandrin pareil au précédent, & qui pour une boule de

deux pouces de diamètre ,
en ait ^trois

,
quand il fiera terminé extérieure-

ment
,
mais la partie concave doit être reculée de huit à dix lignes ; c’eft-à-

dire, que le diamètre du cercle, qui fiert à jauger là partie creufie, au lieu

d’aboutir fur le bord du mandrin
,
comme au précédent , doit entrer dans

le mandrin, de huit à dix lignes.

On formera, fur le mandrin,^. 3, vers le bord, une portée parfaite-

ment ronde , d’un pouce de long ou environ
;
puis on y fera un pas de

vis de moyenne groffeur , tel que le troifième fur l’arbre : en cet état ,

,

cette partie du mandrin efil terminée.

On mettra fur un mandrin
,
au maftic

,
un morceau de bois

,
le fil en

long , de deux pouces au moins de long , fur trois pouces trois quarts
, ou

quatre pouces de diamètre
; mais on le choilira bien fiain

,
comme devant

former écrou , & en cette qualité ,
rifiquant continuellement de fie fendre au

moindre effort. On le tournera extérieurement au plus grand diamètre pofi-

fible
:
puis on fera intérieurement une cavité circulaire

, voyez fig. 4 & 5 ;

.

fiuivant le cercle du diamètre de la boule , de manière que le diamètre de

ce cercle vienne s’aligner fur les bords de cet anneau. Puis on fera inté-

rieurement une portée
,
de dix à douze lignes de profondeur

, dont le

diamètre foit tel, que quand on y aura formé un pas de vis, il puiffe

entrer jufte fur la vis extérieure qu’on a faite au mandrin : & dans cette

dernière opération , ainfi que dans la fuivante
, on aura foin que la portée

foit frite , & taraudée bien parallèlement à la longueur de l’anneau
,

fans-

quoi quelques filets prendroient fur le mandrin, tandis que d’autres feroient

trop j uftes ou trop lâches. Enfin, avec un peigne correfpondant au pas

qu on a fait au mandrin, on taraudera la portée. Pour ne faire cette vis,

ni trop lâche ni trop jufte
,
on l’eflaiera

, de temps en temps
,
en y préfen-

tant la vis, jufqua ce quelle prenne comme il faut. On favonnera un peu
la vis pour qu’elle gliffe fans gripper. Quand elle ira bien

, on coupera
1 anneau de deffus fon mandrin, & on prendra la longueur par dedans, de

manière que l’anneau étant coupé
,

le fonds de la partie creufe n’ait pas

plus de trois à quatre lignes d’épaiffeur.

Sans fie fervir de graiti-d’orges minces, pour couper une pièce, qui a
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ûn afiez fort diamètre
,
ce qui feroit affez long & affez difficile , & qui

d’ailleurs
,
dans beaucoup de circonftances

,
perdroit du bois , fouvent pré- FLi 4 -

deux & cher
,
on fe contentera de faire un trait de grain-d’orge

, de deux

à trois lignes de profondeur
;

puis avec une bonne fcie
,

qu’on pouffera

lorfque la marche defcend
, & qu’on retirera quand elle remonte

, on

féparera l’anneau
,
du morceau dans lequel on l’a pris , & qui tient au

mandrin. Cette manière de couper fur le Tour eff très -prompte , très-

commode & très-économique. On s’en fert ,
avantageufement

,
pour déta-

cher le couvercle d’une tabatière, du morceau dans lequel on doit trouver

la boîte
,

fur-tout fi l’on n’a pas plus de longueur de bois qu’il ne faut.

D’ailleurs
,
par ce moyen

,
on fcie parfaitement droit.

Lors donc que l’anneau fera détaché, on le mettra fur le mandrin ,'

fig. 2 : on montera le tout fur le Tour
, & on y donnera le dernier

coup, pour que la pièce tourne parfaitement rond. On dreffera la face de

devant :
puis ayant tourné le fupport

,
on fera fur cette face un trou ou

lunette , d’un pouce ou environ de diamètre. On pourra juger plus exacte-

ment par ce trou , de l’épaiffeur qu’il convient donner au fond : & l’on

conçoit que ces deux pièces
,

ainfi montées l’une fur l’autre
,
préfentent une

cavité fphérique
,
propre à failîr & tenir folidement

,
une boule ou fphère.

A moins qu’on n’ait la main parfaitement sûre ,
il peut arriver que les

deux* pièces, dont eff fariné le mandrin, ne foient pas bien concentriques

l’une à l’autre , ou que les deux hémifphères creux
,
ne foient pas parfaite-

ment ronds. Pour peu que l’un de ces défauts exiffe
,
on conçoit que la

cavité n’eft pas exactement fphérique, & que la boule ne peut y être con-

tenue par tous les points de fa furface : cet inconvénient deviendra plus

fenfible
,
lorfque nous enfeignerons à faire des polyèdres à beaucoup de

faces , ou des étoiles. On montera donc l’anneau fur le mandrin
,

jufqu’à

ce que la portée touche au bord du mandrin; & avec un outil pareil à

celui avec lequel on a creufé la partie fphérique
,
mais coudé à l’équerre ,

qu’on introduira par la lunette
,
on raccordera l’intérieur jufqu’à ce qu’il

tourne rond, fans cependant rien déranger au cercle qui a fervi de réglé.

Enfin
,
on arrondira un peu les arrêtes extérieures du trou ou lunette.

Avant de faire l’hexaèdre
,

011 tournera une boule bien exactement. On
peut ajouter à la méthode que nous avons donnée, Tome I, p. 212, un

moyen de les faire, avec plus de facilité & de propreté. Au lieu de mettre

le cylindre en travers dans un mandrin
,
comme nous l’avons dit

,
on arron-

dira un des bouts du cylindre
,
tandis qu’il eff encore fur le mandrin ; &

pour plus d’exa&itude
, on fera

, avec une carte à jouer
,
un calibre

,
qui ait

F 2
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le même diamètre que la boule , & en arrondiffant ee bout

,
on le préfen-

tera , fans celte, pour juger où il faut emporter du bois. On l’otera du'

mandrin
, en le coupant

, & on le mettra
,
bout pour bout , dans un man-

drin convenable, en le dreflant comme il faut: & pour juger s’il eft bien,,

on approchera de l’angle -, une pointe ou un crayon
,
pour le rejetter

, d’un,

ou d’autre côté, fuivant le befoin. Quand il tournera parfaitement rond r

on arrondira de même ce bout, en y préfentant fouvent le calibre, dont

les deux bouts qui doivent être le diamètre, poferont fur la ligne qu’on

a tracée au milieu de la longueur du cylindre.

Lorfque la boule fera ainfi préparée
,
on la mettra en travers dans un.

mandrin creux
,
où elle doit tenir à fimple frottement ; & ,

l’on achèvera la

boule
,
de la manière qu’on a décrite à l’endroit cité. Il eft de la dernière

importance
,
que les deux moitiés qui partagent la longueur du cylindre,,

foient parfaitement égales: c’eft-à-dire, que la ligne qu’on a tracée au

milieu
,

foit à une diflance abfolument égale des deux bouts : fans cette

précaution
,
quand on achèvera la boule en travers

,
on ne pourra atteindre

également la ligne qui l'ert de guide.

Il faut tracer l’hexaèdre fur cette boule, & voici comme on doit s’ys

prendre. On divifera la ligne originairement tracée
,
en quatre parties égales

& comme fur une partie fphérique ,
l’écartement du compas

,
au quart de

la circonférence
,
pourroit faire varier les pointes aux points de divifion

,

il fera plus sûr de divifer la ligne en huit parties; mais on ne marquera

bien vifiblement, que de deux en deux parties. On remettra la boule au

mandrin creux
,
de manière que les points oppofés de divifion

,
palîént fur

la pointe d’un outil très-aigu ou d’un crayon ; alors on donnera un léger

coup d’outil ou de crayon
,
pour marquer une ligne

,
qui coupera la pre-

mière à angles droits, & divifera la boule en deux nouveaux hémifphères

égaux. On divifera cette nouvelle ligne, en quatre parties égales, par la

méthode que nous avons indiquée ; & aux deux points oppofés par le dia-

mètre, ou équateur, on tracera encore au Tour une ligne de divifion, qui
coupe les deux autres a angles droits. Ces trois lignes circulaires ou équa-
teurs

,
prefentent fix points de feftions

,
qui font les centres de fix cercles

,

& des lix faces de 1 hexaedre. Il elt affez difficile de fixer exactement une
pointe

, ou un crayon qu’on tient d’une main
, tandis qu’on fait aller la

marche: le mouvement du corps fait néceffairement varier la main, fur-

tout lorfqu’on efl obligé de le baiffier pour juger , avec une loupe
,

qu’on
tient de la main gauche

, li le trait tourne parfaitement droit. L’expédient

que voici
, nous a très-bien réuffi. Nous ayons fixé fur le haut de la calç
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du Hipport un clou d’épingle, de fix à huit lignes de long: puis l’ayant

plié à l’équerre
,

vers l’ouvrage
,
nous en avons rendu le bout très-aigu

avec une lime douce ,
enfin ayant approché cette pointe contre le trait

,

nous avons jugé exactement fi le trait tournoit droit, au moyen d’une bonne

loupe; & avec un très-petit marteau, nous avons porté la pièce du côté où

elle devoit letre, jufqu’à ce que nous ayons remarqué ,. que la pointe fuivoit

exactement le fonds du fillon
,
qui forme le trait. Cette méthode eft d’autant

plus avantageufe, que fans remuer le fupport, on peut diriger la pointe à

droite ou à gauche
,
pour la mettre fuivant le trait. Elle peut aufîi être

employée, pour remettre .au Tour une furface
,
comme le deffus ou deffous

d’une boite
,
ou tout autre plan qui a été dreffé ou poli

, & qu’on ne veut

plus entamer: comme quand on veut mettre des cercles à une boîte terminée,

ou donner du jeu à la bâte ou au couvercle, fans les décentrer.

On divifera la diflance comprife ,
entre deux de ces centres

, en deux

parties égales; puis d’un des centres, fur lequel on pofera la pointe d’un

compas , & portant l’autre pointe fur la diviîion en deux parties
,
on tracera

autant de cercles qu’il y a de points de centre
, c’eft-à-dire fix : & fi l’on a

bien opéré ,
chacun de ces fix cercles touchera fes quatre voifms en un feul

point.

Il refie entre chaque cercle , un triangle
, dont les côtés font des lignes

courbes : il faut en trouver le centre ; & pour y parvenir
, on fera une

réglé de carton ou de cuivre mince, parfaitement droite, dont on mettra

un des bords fur deux des points de centre oppofés: puis avec un crayon,

affûté très-aigu ,
on tirera une ligne

,
qui partage deux triangles en deux

parties égales. On en fera autant à tous les triangles
,
dans tous les fens

,
ce

qui donnera des points d’interfe&ion
,
qui feront les centres de cercles qu’on

peut circonfcrire à ces triangles. On vérifiera s’ils font exa&s
,
foit en faifant

palier un cercle, ou fimplement en promenant la pointe du compas, fans

marquer ,
fur les trois points des triangles

, lefquels points doivent être les

mêmes que les points de conta# des fix cercles , , foit en mefurant du centre

des cercles fi les diftances font les mêmes: ces nouveaux points font ceux

par où doivent paffer les grands cercles, qui devront fervir de limites aux

faces qu’on va faire au Tour fur la boule. Si l’on n’avoit pas de carton

pour tracer des lignes fur une fphère
,
on peut fe fervir d’un mandrin

creux fphérique, dans lequel la boule entre jufqu’à ce que deux de fes

pôles oppofés, fe trouvent tout contre l’angle, que forme ce creux avec la

face de devant qu’on aura bien drefîee au Tour. Cette méthode eft très.-

&vantageufe, .attendu que la boule, une fois placée, ne peut plus yariçt
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pour peu qu’on appuie deflùs; & qu’on peut tracer en même -temps des

lignes tout autour.

Tout étant ain fi tracé, on mettra la boule dans le mandrin à anneau,

ou Amplement dans le mandrin fphériquement creux : ce dernier nous a

parfaitement réufii. On aura foin , comme nous l’avons dit que les points

de centre des cercles foient au centre de rotation; & avec des outils con-

venables ,• on fera les faces les unes après les autres. Il eft , cependant

,

une précaution qu’il ne faut pas négliger: c’eft de faire les deux faces

oppofées , à bois debout ,
les premières : fans cela ; & fi on les faifoit en

dernier ,
le bois étant pris à contrefens

,
on leveroit des éclats

,
qui gâte-

roient les furfaces déjà terminées : nous devons cette obfervation à l’expé-

rience, dans une pièce du même genre, mais beaucoup plus délicate, dont

nous parlerons néceûfairement ,
une étoile à fix pointes.

Faire un Octaèdre.

L’octaèdre ou folide à huit faces, fe divife de la même manière

que l’hexaèdre; mais quand on a déterminé les fix points
,
qui ont fervi de

centres à ce dernier, il n’a plus rien de commun avec l’autre.

De chacun des fix points ,
on tirera aux points voifins

, des lignes qui

donneront quatre triangles fur un hémifphère
, & quatre fur l’autre. Ainfi

un oélaèdre eft compofé de huit triangles équilatéraux.

On cherchera enfuite le centre de chaque triangle, par la méthode

que voici.

C’eft un principe, de Géométrie, que tout triangle eft infcriptible au

cercle, c’eft-à-dire, que par fes trois angles on peut faire paffer un cercle.

Chaque côté du triangle eft la corde d’une portion de cercle : or chaque

corde & fa courbe étant partagées en deux, ne peuvent letre que par un

rayon qui part du centre: il s’enfuit que ces trois rayons fe rencontre-

ront en un point qu’on nomme Centre : voilà pour la théorie. Dans la

pratique
,

on prendra une ouverture de compas à volonté : de chaque

extrémité de chacun des côtés , en deflùs & en défions
, on décrira de

petites portions de cercle ; le point où ces petites courbes fe couperont

,

fera celui d’où on tirera une ligne à la feélion correspondante en deftbus

du côté du triangle : & le point où ces trois lignes fe rencontreront fera

le centre du triangle. Quand on aura trouvé
,
par cette méthode

, les centres

des huit triangles
,
on tracera des cercles à chacun d’eux, pour juger mieux

quand la face tournera parfaitement ronde.
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On mettra la boule , l'oit dans le mandrin fphérique limple , l’oit dans

celui à anneau, & l’on fera les huit faces, les unes après les autres, en 4«

atteignant jufqu’aux fix points
,

faifant les fommets des lix triangles.

Faire un Dodécaèdre.

t

NOUS entrerons ici dans quelques détails fur la manière de faire le

dodécaèdre
,
tant parce que la divifton exafte de ce folide préfente quelques

difficultés
,
que parce que le P. Plumier en a donné une très-inexaéte dans

fon Art du Tour, ouvrage d’ailleurs très-eftimable.

On tournera d’abord, avec foin, une boule parfaitement ronde, & l’on

confervera la ligne de divilion du cylindre, en deux parties égales, qui doit

être très-fine. On diyifera cette ligne
, en fix parties égales : de deux points*

oppofés
,
que nous appellerons Pôles > on fera les opérations fuivantes.

On tracera
, de chacun de ces deux pôles à l’autre

,
une ligne circu-

laire
, ce qui divifera la boule en trois parties égales. On divifera chacune

de ces deux lignes
,
en cinq parties égales , avec beaucoup de patience &

de préciiion : mais comme la divifion en cinq, en partant de la ligne de

divifion faite fur le cylindre
,

effc partagée en deux, au point oppofé à

celui d’où l’on efl parti
,

c’eft du point correfpondant à celui qui partage •

la divifion en deux, qu’on partira, pour divifer l’autre cercle en cinq par-

ties; ainfi les points de divifion, fur ces deux cercles, feront en diagonale,

& non pas en ligne droite, les uns par rapport aux autres.

Si de ces points trouvés
,
on porte l’ouverture de compas fur les points

de l’autre cercle
,
on ne les trouvera pas également diftans

, ce qui vient de

l’obliquité, qu’ils ont les uns par rapport aux autres. On remarquera, ce-

qu’il s’en faut
,
que la diftance d’un des pôles aux cercles tracés

, ne foit

égale à la diftance des points de divifion entr’eux: on en prendra un peu

moins que la moitié
, & l’on ouvrira le compas

, depuis un des pôles

,

jufqu’à un point de divifion fur le cercle, en y ajoutant l’augmentation

dont on vient de parler. La pointe, du compas, fe trouvera portée un peu

au-deffiis du point de divifion; & fi de ce nouveau point, à un point voifin,

près d’une des diviiions de l’autre cercle, on trouve la diftance jufte, l’opé-

ration fera exaéle. On tâtonnera
,

jufqu’à ce que tous ces points foienî

également diftans entr’eux: quand on aura rencontré jufte; avec cette

ouverture de compas, & de chacun des pôles,, on tracera un cercle
,
qui

étant divifé en cinq parties égales
, donnera les cinq points de centre de

chaque polygone. Pour ne pas confondre les points qui doivent fervir ,.
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— avec ceux qu’on pourroit avoir marqués en tâtonnant ,
il fera bon d’y

Pl. 4 . mettre un point d’encre, avec une plume très-fine', & même une plume

cîe corbeau. Pour plus d’exaélitude
,
quand ces douze points feront marqués,

on mefurera ,
en partageant le diamètre de la boule

,
s’ils font parfaitement

oppofés au fommet. S’il y a quelque erreur
,
on la rc&ifiera ; & tous les

points ,
ainfi vérifiés

,
leur écartement refpeéfif doit être égal

, fi la boule

eft parfaitement ronde.

De trois de ces points
,
placés en triangle , l’un par rapport à deux

autres ,
on cherchera

,
avec une ouverture de compas convenable

,
un point

qui foit le centre d’un cercle ,
dont les trois points feroient à fa circon-

férence. Quand on l’aura trouvé ,
on tracera

,
de chacun des douze points

marqués en noir
,
des cercles fur toute la furface de la boule , & l’on verra

fe former des pentagones
, dont les côtés feront des lignes courbes

,
& le

polyèdre fera tracé.

Pour le faire fur le Tour, il fuffit de mettre la boule, dans un man-

drin creufé fphériquement
,
où elle entre jufte. On mettra le point de centre,

d’un des cercles, parfaitement au centre de mouvement; d’abord à la vue

fimple
,
en n’enfonçant la boule que fort peu

,
afin de pouvoir la tourner

,

d’un ou d’autre côté; puis lorfqu’elle approche d’être bien, on donnera de

petits coups de maillet
, du côté où elle a befoin d’entrer : enfin

,
lorfqu’à

l’oeil on jugera quelle eft affez bien ,
on prendra une bonne loupe, &

fixant le point de centre
,
on verra

, fi en tournant il décrit un petit cercle

,

ou s’il tourne exactement fur lui -même. Il ne faut jamais frapper fur ce

point de centre, afin qu’en cas que la boule forte du Tour, on puiffe

toujours la remettre au centre.

Il faut avoir attention de commencer par le cercle
,
qui fe trouve à bois

debout ,
ou le plus approchant du bois debout ; enfuite par celui qui l’avoi-

fine , & de finir par le bois de travers ; fans cette précaution
, & fi l’on

terminoit par le bois debout
,
on ne pourroit éviter une infinité d’éclats

,

qui gâteroient les faces déjà faites. Il en eft de même des fix faces oppofées.

On fe fervira
,
pour ébaucher, d’un grain -d’orge très-aigu, préfenté

de face
,

tel que celui a , jïg, 6 ,
dont l’angle eft à droite

,
au moyen

duquel on fera une infinité de filions
,
qui fe confondent les uns dans les

autres, à une profondeur telle
,

qu’il ne faille plus qu’unir cette face. On
fe fervira du grain-d’orge b 3 même figure, peur emporter le bois vers la

gauche. On fe renfermera dans le cercle, en emportant plus de bois vers le

centre, & fort peu vers la circonférence. Quand les plus grands efforts

feront faits, on emportera le centre: puis avec un cifeau à face, dont le

bifeau
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bifeau foit un peu long, & affûté, très-fin, fur la pierre à l’huile; on pla-

nira cette furface : on y préfentera fouvent une bonne réglé
,
pour quelle 4 »

foiî bien dreffée. Mais
,
quelque foin qu’on y apporte

,
il efl rare que l’outil

ne broute pas un peu. Pour éviter cet inconvénient
,
on élévera la cale du

fupport au-deffus du centre: on l’éloignera
,
de huit à dix lignes de la fur-

face, & l'on prendra le bois au-deffous du centre, en élevant la main droite,

&. inclinant l’outil à l’ouvrage. Par ce moyen
, & prenant fur la fin , infini-

ment peu de bois, on fera affuré de dreffer la furface, & elle fortira

prefque polie de deffous l’outil. Il efl même bon que l’outil ne pofe pas à

plat fur le fupport; mais on l’inclinera un peu fur fa largeur vers la droite,

en mettant deffous
,
un doigt de la main gauche

,
pour que la réliflance

étant plus douce
,

le bois foit coupé bien net.

Si l’on a attention de n’atteindre que jufqu au cercle tracé à l’encre
, &

qu’on en faffe autant à toutes les faces
,
on verra les polygones fe former

avec une exactitude merveilleufe , & leurs côtés devenir parfaitement

droits.

Cela va bien ainfi
,
tant que la partie fphérique eft dans le mandrin ;

mais
, lorfqu’après avoir fait cinq à fix faces

,
quelques-unes d’elles entrent

dans le mandrin
,

il efl à craindre que la vivacité des angles ne foit altérée :

pour prévenir cet accident
,

il faut que le mandrin foit de bois doux & fans

nœuds: & fur-tout 11e pas enfoncer trop fort, pour ne pas gâter les angles,

comme on efl fouvent tenté de le faire
,
lorfqu il s’en faut de peu

,
que le

point de centre ne foit au centre du ‘mouvement.

Si la pièce tenoit peu folidement , dans le mandrin
, il vaudroit mieux

.

le frotter intérieurement d’un peu de craie , & fouiller le trop
,
que de

slobfliner à la faire entrer de force.

Lorfque le tout fera terminé
, on l’ôtera du mandrin

: puis
, avec une

lime plate bâtarde
,
on achèvera de dreffer chaque face

,
pour ôter les ondes

circulaires
,
que l’outil peut avoir laiffées ; & enfin on y paffera une pareille

lime demi -douce. Cette opération donne ,
aux angles 8c aux côtés des

polygones
,

le vif qu’ils doivent avoir. On pourroit aufïi coller , fur une

petite planche bien dreffée un petit quarré , de trois à quatre pouces
, de

papier à polir
,

fin
, & promener chaque face deffus ,

en tout fiens
,
pour

donner le dernier poli: mais il faut prendre garde que la main ne varie,

car les âhgles feroient, en un in fiant
,
émondés ; Se -la furface feroit un peu

bombée.

Tome II, G
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PL. 4.

Faire un Icofabdre 3 ou Solide à vingt faces.

On divifera une boule régulière, comme pour le dodécaèdre. Ces

douze points ,
feront les angles de vingt triangles que Ton doit trouver fur

la boule, de la manière fuivante.

On fuppofera des bgr.es ,
tirées de chaque point de divifion ,

aux deux

points voifins en triangle,^. 16, Pl. 4. Si la divifion a été bien faite,

tous ces points doivent être également diftans les uns des autres
, & par

conféquent les triangles doivent être équilatéraux. On prendra donc le

centre d’un de ces triangles
,
par exemple

,
celui a b c 3 ce qui eft très-

aifé
,

puifque tout triangle eft infcriptible au cercle. On en cherchera le

centre
,
par la méthode indiquée plus haut. On répétera

,
cette opération

,

à chacun des triangles qui font fur la boule, ce qui fera facile, puifque

l’écartement du compas, doit convenir à tous les triangles qui doivent être

égaux; &: de chacun de ces centres, on tracera un cercle, qui paflera fur

les points de la première divifion
, en douze parties égales. Par ce moyen

on aura
,
fur la boule

,
vingt cercles

,
dont on marquera les centres avec un

très-petit point noir
,
pour mieux juger quand le cercle fera parfaitement

au centre fur le Tour. On tracera également ces cercles à l’encre, pour juger

jufqu’où on doit emporter le bois
, avec l’outil, en tournant.

Les premiers cercles font aifés à tourner ; mais quand il y a déjà

plufieurs faces de faites
,
la pièce ne tient pas fi bien dans le mandrin : on

Je frottera donc d’un peu de craie en dedans. Quand il y a un certain

nombre de faces faites
,

il ne relie plus que les points de centre de plufieurs

de celles qui font encore à faire
,
& la difficulté de mettre ces points au

centre, en devient plus grande. Il ell encore une autre difficulté: c’ell que

la pièce ne préfentant plus à l’outil que des angles formés par les furfaces,

on doit entamer le bois avec beaucoup de précaution
, tant pour ne pas

écorcher les faces déjà faites, que pour ne pas faire fortir la pièce du Tour,

11 feroit même à propos de fe fervir du mandrin à anneau, & fi l’on n’a

pas encore une grande habitude de couper le bois
,

il feroit préférable de

mettre la pièce dans un mandrin
,
auquel on mettroit affez de vis

,
pour

qu’elle fût preffiée par plufieurs de fes faces
,

fur lefquelles on colleroit de

petites reglettes , comme nous l’avons dit
,
ou de petites rondelles* de peu

d'épaifleur. La colle de poiffion, diffoute à l’efprit-de-vin & employée un

peu chaude ,
eft très-bonne pour cet ufage

,
attendu que la chaleur augmen-

tant levaporabilité du fluide
,
qui la tient en diflblution

, elle eft bien plutôt
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féche, que la colle-forte ordinaire, qui n’elt diffoute qu’avec de l’eau. On — ni

les ôtera facilement avec une lame de couteau
,

quand la pièce fera Pi. 4.

terminée.

Il ne faut pas oublier de commencer par le bois debout, aux parties

oppofées de la boule , de continuer par les cercles qui approchent le plus

du bois debout , & de terminer par le bois de travers : c’eft le feui moyen

de ne pas enlever d’éclats.

G %
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CHAPITRE IL
* >

Etoiles dans les cinq Corps réguliers

Dans le Tétraèdre.

C’EST line pièce de Tour, très-agréable, qu’une étoile
,

prife dans îa

folidité d’un polyèdre
, & qui en eft détachée de tous côtés. On prend an

centre de chaque face ou polygone
,
une pointe d’étoile

,
dont le Commet

eft à la circonférence de la boule. Cette opération exige beaucoup de

patience, de légéreté de main, des outils- particuliers
, & des procédés que

nous allons détailler.

§. I. Mandrins & Outils propres à. ces différentes Pièces

.

Les mandrins qu’on a vus jufqu’à préfent, Si qui, tels que celui à

Snneau
,
peuvent contenir des corps pleins

, & dont on ne travaille que la

furface
, ne conviennent pas pour creufer ces mêmes corps.

On commencera par faire
- deux mandrins, comme celui, repréfenté

fig. Il, PL 5, de profil, & coupé fur fon axe, & de face,y?£- 12. On
y voit 1 écrou, au moyen duquel il fe monte fur le nez de l’arbre. Il doit

y entrer jufle, fans forcer ni ballotter. Quel qu’en foit le diamètre, on le

réduit au diamètre de l’embâfe de l’arbre, afin d’y faire un trait, fervant de
repaire, avec un pareil qui eft fur cette embâfe.

Si la boule quon doit y placer, doit avoir deux pouces de diamètre,
on lui en donnera trois, au moins, par devant, lorfqu’il eft terminé, pour
le creufer fphériquement. O11 fera fur le Tour une rondelle, de bois très-

mince
,
ayant deux pouces un quart de diamètre

, & on creufera le man-
drin, de manière que le calibre y entre, de fix lignes plus avant que le

diamètre
,
qu on aura marqué par un trait fur le calibre.

On percera au fond
, & bien au centre

,
un trou qui communique à

1 écrou. On y formera un écrou
, à pas plus fins que gros. On y fera entrer

un bouchon à vis b 3 fait à part fur un autre mandrin. Ce bouchon doit
exceder en dedans

, de trois à quatre lignes
, & non pas du côté du nez
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de l’arbre ,
de peur que

,
pofant contre ,

le mandrin ne puifle approcher

contre l’embâfe. On fera derrière ce bouchon deux trous
,
avec un poin-

teau un peu effilé, pour, au moyen d’une pince, à becs pointus, le faire

avancer & reculer du côté de l’écrou a. On fera, avec beaucoup de foin,

au centre du bouchon, par dedans le mandrin, un trou, de cinq à fix

lignes de profondeur, fur deux lignes ou environ de diamètre, & conique,

& fur-tout parfaitement centré.

A fix lignes du bord de ce mandrin
,
on tracera fur la circonférence

,

une ligne circulaire
,
qu’on divifera en neuf parties

,
au moyen d’un divi-

feur, fi l’on en a un fur l’arbre du Tour, & que nous détaillerons par la

fuite, finon avec un compas. On y fera autant de trous, de quatre lignes

& demi de diamètre
,
& on les taraudera ,

avec le tara-u de la filière à bois,

de fix lignes.

On tournera neuf vis, ayant quinze à dix-huit lignes de taraudage;

dont la tête foit fphéro'ide ,
un peu applati

,
ou comme dilent les Ouvriers",

en forme d’oignon : on en voit la forme, fig. 9 & 10, PI. 6; lorfque la

tête ne tiendra plus au mandrin, que par une portée, de cinq à fix lignes

de diamètre, & qu’elle fera terminée par le bout en goutte de fttif, on la

féparera du mandrin. Quand on les aura faites toutes
,
on mettra au

Tour un mandrin
,
qu’on taraudera au centre

,
du même pas

, & à la pro-

fondeur des -vis. On les y mettra
,

l’une après l’autre
,
pour terminer &

polir la tête; & de fuite
,
mettant le mandrin dans l’étau, verticalement,

on donnera deux traits de fcie
, fig. 9 ,

pour en rendre la tête mé-pîate
, &

enfin, on réparera les traits de fcie avec des écouennes.

Les fig . 11 & 12, Pl.
5 , où ces vis font repréfentées au nombre dé

trois feulement, indiquent qu’au bout de chacune eft Une pointe: mais

pour l’inftant nous ne devons point nous en occuper.

Les vis faites à la filière, avec le plus de foin, ne font jamais tarau-

dées concentriquement à leur axe. On voit toujours un côté où les filets

font très-aigus ,
tandis que de l’autre ils font applatis ; & les pas

,
n’ont pas

tout autour ,
la même protondeur. Ce défaut n’empêche pas

,
néanmoins

,

que ces vis ne fervent pour des ufages courans; mais dans des ouvrages

délicats ,
où l’on a bel’oin d’une grande régularité

, & que la vis tourne

concentriquement à fon axe, il eft à propos d’en avoir de plus parfaites.

Voici comment on s’err procurera.

On fera un mandrin , de deux pouces ou environ de diamètre
,
fur deux

pouces & demi de long. Lorfqu’il fera fur le nez de l’arbre
,
on y formera

une portée d’un pouce de long, & de. la groffeur du pas à gauche, qui eft
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au bout de l’arbre , en réfervant un épaulement pour fervir. d’embâfe, On le

taraudera comme il convient à la grofieur précife du pas à gauche.

On mettra enfuite, au Tour & au mafiic
,

fi l’on veut, dans un man-

drin à quatre vis ,
dans un mandrin à gobelet

,
dans un mandrin univerfel

,

fur un mandrin à queue de cochon , ou de toute autre manière
, félon les

ànfirumens dont on fera pourvu, un -morceau de bois de quatre bons

pouces de long ,
fur deux & demi de diamètre. On y fera un écrou

,
qui

aille fur le nez à gauche , & on dreffera bien cette face. Puis ayant remis

au Tour le premier mandrin ,
on vilTera le fécond deflus. On le réduira

à fix bonnes lignes , & pour y ’réuffir plus sûrement , on fera paffer , fur

toute fa longueur ,
le conduit de la filière. On remettra ce conduit en fa

place, au moyen des vis; on amorcera un peu le cylindre ( c’eft-à-dire

,

qu’on en diminuera un peu le diamètre, à environ un pouce de longueur

vers le bout, & coniquement, pour lui donner de l’entrée fous le V ), &
on le taraudera dans toute fa longueur.

On taraudera enfuite une petite planche de bon bois, de dix à douze

lignes d’épaifieur. On y fera une fourchette comme à une cale, & on la

placera derrière le Tour, dans la poupée, repréfentée, fig. Il, PL 7,
Tome I y à la hauteur du centre de l’arbre: & l’on aura foin de favonner

la vis, & de baiffer la clef d’arrêt.

En cet état on peut
, avec un peigne convenable au pas qu’on veut

faire, fe procurer une vis du même pas, & qui étant filetée au Tour, ne

peut manquer d’être parfaitement ronde ,
tant à l’extérieur qu’au fond

des pas.

On fera ces vis en buis
,
en bon pommier fauvageon

,
en cormier ou

autre bois
,
qui puifie fupporter le peigne fans s’égrener. Le bout doit être

terminé en goutte de fuif. On en préparera feulement la tête avant de les

couper , & on les terminera au mandrin
,

dont nous avons parlé. On
conçoit , aifément

,
qu’on peut faire

,
par la même méthode

,
tous les pas

des filières dont on efl afforti.

Pour ne plus, revenir fur cet objet
,

il efi: bon de prévenir qu’on doit fe

pourvoir d’une certaine quantité de vis de la même efpèce ,
mais dans l’axe

de plufieurs defquelles on fera un trou, d’une ligne de diamètre, fur fept

a huit de profondeur. On mettra à pans , de petits bouts de fil d’acier de

pareille grofieur : on les y fera entrer un peu de force ; on n’en laiflera

excéder quune bonne ligne; & après les avoir coupés à la lime, on les

appointira coniquement
, de façon que la pointe tourne bien au centre.

Nous en donnerons bientôt l’ufage.
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Comme ces vis fe font à la vue fimple
,

il eft pofîible qu’il y en ait
;

quelques-unes
, tant foit peu plus groffes que les autres : de même il eft

poftible
,
qu’en taraudant les trous ,

on incline le tarau
,
d’un ou d’autre

côté, & qu’en voulant le redreffer, on aggrandifle l’écrou; il faut que la

vis, qui y fera mife, foit un peu plus forte que les autres. Il eft donc à

propos de les effayer, à mefure qu’on les fait, à l’écrou où elles doivent

aller
, & de ne les point mettre à d’autres ; & pour cela

,
on les numéro-

tera fur le plat de la tête ; & fur le bord du mandrin
,
on appofera le

même nombre
,

foit avec des chiffres d’acier
,

fi l’on en a
,

foit avec des

coups de pointeau. On fent, que pour quelles aillent auiïi bien à l’autre

mandrin
,

il faudra égayer l’écrou avec le tarau
, & y répéter les mêmes

nombres.

Si l’on ne vouloit pas avoir l’embarras de ces différens mandrins à vis,

& les conferver
, on pourroit faire fondre des canons de cuivre

,
d’un

pouce ou dix-huit lignes de long
,
& de groffeur analogue aux vis qu’on

veut faire
, y faire un pas à gauche , & les monter fur le nez de derrière.

Puis fe fervant du mandrin de bois
,
qui porte le même pas , les y placer

,

& après les avoir tournés parfaitement ronds
, y faire le pas de la vis en

bois
,

par la méthode indiquée. On n’auroit plus befoin des vis ; & on ne

conferveroit que les canons qui tiennent fort peu de place
,

puifqu’ils n’ont

pas befoin d’être au diamètre de la vis qu’on a copiée.

Dans ce dernier cas
,

il faut avoir une poupée qui fe place derrière

le Tour, qui porte une clef comme celle du Tour, & qui, en s’imprimant

dans les filets
,

fait aller & venir l’arbre. Nous aurons occafion de décrire

par la fuite, plus particulièrement cette poupée, en parlant de la torfe
, &

d’une infinité de pièces très-curieufes.

On voit à l’infpeftion des Jïg. 1 1 & 1 2 ,
PL 5 ,

la forme
,

la longueur

& le diamètre à donner au mandrin. Comme les ouvrages qu’on fe propofe

d’y faire font extrêmement délicats , & qu’un mandrin n’eft jamais affez

court
,

autant que ce qu’il doit contenir peut le permettre
,
de peur que

l’outil ne broute
;

fi
,
par quelqu’artifice

, on peut en diminuer la longueur

,

c’eft autant de gagné pour la perfection de l’ouvrage : voici comment on

peut y parvenir.

Si l’arbre du Tour qu’on a, eft percé dans toute fa longueur., ce qui eft

infiniment, commode
,
dans plufieurs circonilances, dont nous parlerons; au

lieu de mettre le bouchon au fond du mandrin
, on peut le mettre dans le

trou même de l'arbre. Cette reffource eft très-avantageufe
,
en ce que, pour

tourner ce bouchon, & y faire le trou, foit rond, foit conique, on peut-

PL. U
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approcher le fupport tout contre; au lieu que quand il eft au fond du

Çz. 5 . mandrin, l'outil appuyé fur le fupport, a toujours un levier de réfiftance

de près de deux pouces, & que s’il n’eft pas très-long du côté du manche,

l’effort ou levier de puiffance, eft trop balancé par celui de réfiftance, d’où

s’enfuit qu’on n’eft pas affuré de tourner parfaitement rond.

Si l’arbre du Tour n’eft pas percé d’outre en outre, on peut y faire

un trou ,
d’un pouce à dix-huit lignes de profondeur ; mais cette opération

,

qui ^ fl elle eft faite fans beaucoup de foins
,
peut gâter l’arbre

,
mérite

d’être décrite avec quelques détails. Elle peut donner des notions utiles

pour une infinité d’autres circonftances.

On commencera
,

par approfondir , de trois à quatre lignes le trou

du centre ,
avec un foret , de deux lignes ou environ. On évafera ce trou,

avec un bon burin, au diamètre qu’on defire, fans affamer le corps du nez,

qui pourroit en être endommagé. On fe réglera , à cet égard ,
fur la grof-

feur du nez de 1 arbre.

On fera un foret ,
d’une forme toute particulière , & propre à percer

le fer à gros diamètres, & qui, s’il eft bien conduit, emporte des copeaux

aflez forts. Le corps du foret, doit être affez gros pour réfifter à une grande

preffion. Un bout fera pointu comme à l’ordinaire, ou marqué d’un centre

un peu profond
;
peu importe l’une ou l’autre méthode. Le bout qui doit

entamer la matière eft applati; d’une épaiffeur fuftifante, & large félon la

groffeur dont on veut que foit le trou. Les forets ordinaires, pour le fer,

ont deux bifeaux circulaires, qui fe rejoignent à moitié de leur épaiffeur.

Celui-ci en a auffi deux très-courts ;
mais ils font difpofés tout différemment.

L’un qui va jufqu’à la moitié de la largeur, l’autre eft incliné en fens oppofé

au premier , & va auffi jufqu’à la moitié de la largeur. Ainfi
,
quand l’ouvrage

tourne ,
le foret entame la matière

,
par fes deux tranchans à la fois. Au milieu

eft un trou dans lequel entre un goujon de la groffeur du trou déjà com-

mencé , & qui empêche le foret de fe jeter de côté. On le trempera avec

foin. Puis ayant mis la poupée à vis, vis-à-vis le Tour en l’air, au centre

duquel elle doit être
,
on mettra le -foret dans le trou commencé , & fa

pointe fur la vis, fi l’on en a marqué le centre avec un pointeau, finon

dans un trou qui eft toujours fur la tête de la vis ; & pour cet effet
, on

retourne la poupée. On met un peu d’huile au trou de l’arbre & à la pointe

du foret; après avoir bien ferré la poupée, & fi l’on a une roue, foit au

pied
,

foit à bras
,
en faifant tourner l’arbre

,
& faifant avancer à mefure

la pointe de la poupée, on verra, en peu de temps, fe former le trou

dont on a befoin.

Si
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Si la pointe eft bien au centre de l’arbre
,

fi elle eff bien dans fon axe

,

on ne doit pas craindre que le trou fe dérange. Si le foret tournoit
,
on

pourroit avoir cette crainte ; mais quand c’eft la pièce
,
on peut être alluré

,

qu'avec les précautions indiquées , le trou fera parfaitement droit.

On conçoit
,
que dans cette opération

,
la rotation doit emporter le

foret
, & qu’ai nfi la matière n’eft pas entamée

:
pour le contenir

, on le

failira fur fa longueur
,
avec une tenaille à vis

,
qu’on tiendra pendant l’opé-

ration
, en mettant fouvent de l’huile au foret.

Si l’on n’a pas de roue
,
on pourra faire ce trou à la perche

,
mais fi

l’allée emporte la matière
,

le retour émouffe le foret ; & ainfi l’opération

eft plus longue & plus difficultueufe ; mais avec du temps
,
& en affûtant

le foret fouvent, on en vient également à bout.

Comme nous pouvons fuppofer qu’on a déjà fait les cinq polyèdres, ou

du moins qu’on a bien entendu les defcriptions que nous en avons données,

on doit connoître parfaitement la forme des faces qu’ils préfentent, & leurs

dimenfions, félon le diamètre des boules fur lefquelles on a opéré. Avant

de commencer à faire l’étoile, qui fait l’objet du préfeht article, il faut

fe pourvoir de tout ce qui concourt à fon exécution.

On tournera, foit fur un arbre liffe
, foit au Tour en l’air, de petites ron-

delles à bois de travers, ayant pour diamètre celui des faces qu’on va faire au

polyèdre , & au centre un trou de deux lignes de diamètre. Une des faces de

ces rondelles fera parfaitement plane
, & même un peu creufe, pour être appli-

quée plus exa&ement fur les faces du polyèdre ; l’autre fera arrondie
, d’après

un calibre
,
dont la courbure fera tracée fur une carte

,
au rayon de la boule

même. Pour l’étoile à quatre pointes
,
on fera trois de ces rondelles.

Si l’on étoit embarraffé pour faire ces rondelles ou d’autres pièces

femblables, voici de quelle manière on doit s’y prendre.

On mettra
, entre deux pointes

,
une broche de fer

, ou mieux encore

d’acier
,
tournée lilfe

,
& allant un peu en diminuant de groffeur vers un

bout. On montera fur le bout oppofé
,
fur lequel on aura fait, à la lime,

fix ou huit pans
,
une bobine de bois

,
pour recevoir la corde du Tour : &

pour tourner cet arbre & fa bobine
, on donnera à chaque bout un coup

de pointeau, pour recevoir les pointes du Tour : ou bien on les appointira

coniquement à la lime, en rejettant la pointe, d’un ou d’autre côté, avec une

lime douce
,
jufqu’à ce qu’il tourne paffablement rond. Dans ce dernier cas

,

on mettra l’arbre fur le bout des pointes des poupées qu’on aura retournées.

Les petits font plus aifés à tourner ,
fur un Tour d’Horloger , de

moyenne groffeur. Dans ce cas
, on tourne à l’archet qu’on tient de la

Tome IL
'

H
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- - main gauche, & le burin de la main droite. On mettra, fur l’arbre, un

Pl. j: cuivrot à vis
,
ou fimplement un morceau de bois percé dans fa longueur

,

& qui y entre à frottement. De cette manière, la corde du Tour étant

fur cette bobine poftiche ,
on formera la bobine. Enfuite ôtant le morceau

de bois ,
& fe fervant de la bobine

, on tournera l’arbre le plus rond

poffible. Quand il fera terminé &. bien dreffé
,

d’un bout à l’autre
, on y

paffera une lime demi-douce ,
en commençant par le bout le plus

- menu
, &

allant vers la bobine, & pouffant la lime quand la marche defeend; & cela

à plufieurs reprifes ,
ce qui formera

,
fur cet arbre

,
des traits fins

-, en

forme de vis, afin que les pièces, qu’on montera deffits, ne tournent pas,

& que forcées
,
par leur réfiftance à l’outil

, elles tendent plutôt vers la

partie la plus groffe, ce qui en affurera la folidité.

Lorfqu’un laboratoire eft bien afforti, on doit avoir de ces arbres, depuis

le plus petit diamètre, comme d’une demi-ligne, jufqu’à un pouce, qui fe

fuivent exa&ement les uns les autres. Les petits auront, au lieu de bobine
,

un cuivrot de cuivre. On en vend, de tout faits, bien trempés & tournés, à

la Flotte, à Paris. On peut également ficher
,
un morceau de fer ou d’acier,

au centre d’un mandrin
,

l’arrondir & le centrer parfaitement
,
& tourner

les rondelles au Tour en l’air : mais ces broches ne doivent pas avoir plus

de quinze à dix-huit lignes de long
,

fans quoi elles fe faufferoient : encore

cet expédient n’eft-il bon que pour celles qui font un peu groffes
, comme

de deux à trois lignes & au-deffus.

On préparera donc de petites rondelles, à la feie. On y percera un

trou, d’un peu moins de deux lignes; on en mettra une fur l’arbre, en

tournant, comme fi c’étoit une vis: & elle y tiendra très-folidement. On
la tournera

,
des deux côtés

, comme nous l’avons dit : on en fera de

femblables autant qu’on en aura befoin.

Si l’on veut faire ces rondelles au Tour en l’air, on fera un mandrin
,

de deux pouces ,
ou même moins

,
de longueur , & de la groffeur que

doivent avoir les rondelles. On l’enduira de maffic
,
& on y fixera les

rondelles toutes brutes. On tournera une face
,
& on lui donnera

, à peu

de chofe près ,
le diamètre quelles doivent avoir.

On fera un fécond mandrin
,

pareil au précédent. On formera au

centre un tenon, propre à recevoir jufte le trou de la rondelle. On donnera

,

fur la face du mandrin
,
un léger coup de grain-d’orge

, & fur la circon-

férence de ce trait
, on mettra trois petites pointes de fil d’acier

,
qu’on

laiffera excéder la furface ,
d’une ligne & demie ou deux

, & qu’on applatira

,

avec une lime
,
en y formant deux efpèces de bifeaux : on fera entrer la
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rondelle fur le tenon, & d’un coup de maillet, on la fixera fur les trois

pointes pour l’empêcher de tourner, & on arrondira la fécondé face, à la Pl.

courbure du calibre, prife fur celle de la boule.

Il s’agit
,
maintenant ,

de faire les outils propres pour exécuter la pièce.

On forgera , fi l’on en a la commodité , ou l’on prendra dans de bon

acier plat, d’une bonne ligne & demie dépaiffeur, fur quatre, cinq & fix

de largeur ,
félon le befoin , des crochets , dont on a particulièrement repré-

fenté la forme, fig.'15 : leur longueur fera d’environ cinq à fix pouces fans

le manche.

On fera fept à huit crochets pareils à celui-ci ; fi ce n’eft que le bec b 3 c

doit être de longueurs croiflantes, de demi-ligne en demi-ligne. Le plus petit,

qui eft celui dont on fe lèrt le premier
,
aura deux lignes ou environ de

longueur de bec en tout
,
ce qui le réduira en dedans

,
à une bonne ligne.

Ces outils doivent couper par le bout b 3 par la partie par la partie c.

La tige c 3 e doit être arrondie par dedans
, & les angles feulement émouffés

par dehors.

La raifon pour laquelle ce premier crochet doit être fi petit; c’eft qu’il

doit entrer dans le trou ou lunette ,
entre la lunette même & la pointe

,

qui n’étant pas, en ce moment, à la groffeur où elle doit être, laifîe peu

de place pour introduire le crochet. Mais ce n’eft pas affez qu’on l’intro-

duife ,
il faut entamer le bois vers la gauche

, & pour peu qu’on donne

de folidité à la tige d 3 e, il ne refie pas beaucoup de longueur au crochet

pour creufer.

Le fécond
,
qui

,
comme tous les autres

,
doit être pareil au précédent

,

n’en diffère que par la longueur du crochet a 3 b. Cette longueur doit être

telle
,
que quand on l’a introduit dans la rainure que le premier a faite

,

& de biais
,

touchant par le dos d 3 à la pointe
, & remis à plat fur le

fupport, il n’entame pas encore le bois. Le troifième & les fuiyans doivent

fuivre la même progrefîion ; mais la tige d 3 e doit être plus forte
,
pour

réfifler mieux aux efforts qu’011 lui fait éprouver.

Il faut que chaque pointe d’étoile
,

ait une longueur réciproquement --

égale
:
que leur groffeur

,
à la bafe

,
foit la même

,
afin que le polygone

, Pl.
5 & 6

,

d’où elle femble fortir ,
foit égal à chacun des autres. Pour remplir ces trois

conditions
, il faut faire plufieurs calibres.

Chaque pointe doit avoir fon fommet à la furface de la fphère ou boule.

C’efl; donc de ce point
,
qu’on ne doit pas altérer

,
que part la mefure de

leur longueur. On prendra
,
dans une plaque de cuivre mince

,
une lame

de dix-huit à vingt lignes de long
,
fur cinq à fix de large , fig. 1

1

, 1

1

. 6 ; .
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on jugera, fur un deffin, tracé fur du papier, où une des pointes foit repré-

Pt. 5 St 6 . fentée
,

prife dans une portion de fphère ,
du diamètre de celle fur laquelle

on travaille
,
de la longueur qu’on juge à propos de donner à la pointe ; &

c’eft fur ce deffin qu’on fe réglera ,
pour donner au calibre

, fig. 1 1 ,
la

longueur qu’il doit avoir dans l’encoche qu’on y voit. On pofe le fommet

de cette encoche au fommet de la pointe , le côté du calibre
, fuivant l’axe

de la pointe, & on juge de la quantité de bois qu’on a encore à emporter,

par la diffiince de ce fommet à l’encoche. Ce calibre eft replié à angle droit

par le haut
,
pour qu’on puiffe le prendre plus commodément fur l’établi.

Avec une autre lame
,
du même cuivre , on fera un autre calibre ou

fourchette , fig. 1 2 ,
qui fert à mefurer & régler la groffeur des pointes à

leur bafe. On a fait cette fourchette
,
à-peu-près auffi large du haut que

du bas
,
parce que

,
quand on détermine le diamètre de la bafe

,
le bout

de la pointe eft encore loin de celui quelle doit avoir, fur-tout au fommet,.

pour lui confcrver affez de force
,
pour réfifter à l'effort de l’outil.

Un troilième calibre, fait de même métal, fig. 13, eft à-peu-près fem-

blable au précédent
,

fi ce n’eft que de chaque côté , eft un épaulement

,

qui pofe fur la furface du polyèdre
,

tandis que les deux jambages
,
par

leur écartement ,
fervent à déterminer le diamètre du trou ou lunette.

On a coutume de former autour du trou, ou lunette de chaque pointe,

une petite moulure, telle que baguette ou talon. Si c’eft une baguette, elle

doit être formée
,

tant extérieurement que fur le côté du trou. On fera

avec un bout d’acier
,
de deux à trois lignes de large

,
d’une ligne d’épaif-

feur
,

Si de quatre à cinq pouces de long ,
une mouchette d’une ligne de

diamètre
, fig. 2. Cet outil eft affez difficile à bien faire

,
pour qu’il coupe

net
,
parce qu’on n’a pas fouvent de limes

,
queue de rut } affez petites. Il

en eft
,
cependant

,
de la plus grande fineffe ,

ainft que des limes de toutes

les formes. Quand l’outil fera achevé, le bifeau bien fait, & les deux angles

du demi-cercle bien aigus
,
on le trempera , & on le fera revenir couleur

d’or. Mais il n’eft pas aile de lui donner la fineffe de tranchant
,
que tout

outil
,
qui doit couper net

, doit avoir ,
attendu qu’il n’y a pas de pierre à

l’huile affez mince pour y entrer. Nous y avons fuppléé avantageufement

par une lame de cuivre rouge, d’une ligne foible, d’épaiffeur
,
bien dreffée,

& arrondie d’un bout à l’autre fur un de fes côtés. On mettra un peu d’huile

& d'émeri
,
très-fin

,
fur cette partie ronde ,

& l’on affûtera le dedans du

bifeau
,
ce qui produira le poli & la vivacité du tranchant. On affûtera

le deffus à plat
,

fur une pierre à l’huile ordinaire , & cet outil coupe

parfaitement.
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On fera une fécondé moucbette ,
abfolument pareille

,
au bout d’un .

crochet ,
comme celui

, fig. 4 ,
PL 6

,
pour achever la baguette en dedans Pl. S & $

du trou.

Si l’on préfère un talon
, fig. 3 ,

ou autre moulure ,
on la fera de môme

avec des limes convenables ;
on les polira de môme

,
pour en aviver le

tranchant, avec des lames de cuivre rondes, plattes & autres.

Dans la pièce
,
dont nous nous occupons

,
on rencontre le bois fur

différens fens. Tantôt il eft debout ,
tantôt tranché

,
quelquefois incliné

feulement, & quelquefois de fil.

Pour le bois tranché
,

il eft un outil qui nous a parfaitement réufîî.

C’eft un cifeau fort étroit
,
comme de deux lignes au plus ; ayant un feul

bifeau par le bout, & un autre fur le côté droit a } fia. \ ,
PL 6. Le corps

de cet outil
,
peut avoir trois à quatre lignes de large ; il eft réduit à deux

par le bout, & à une ligne & demie d’épaiffeur.

Pour le bois de fil
,

l’outil qui nous a le mieux réuiïi
,

eft un outil à

trois quarres
,
qui n’eft autre chofe qu’une lime tiers-point douce

,
dont on a

abattu les tailles fur la meule , & qu’on avive enfuite fur la pierre à l’huile.

Pour la bien affûter
,

il faut conferver les faces bien planes ; & pour empê-

cher qu’elle ne varie entre les doigts
,
on la mettra à plat en travers de la

meule
,
& on la tiendra en cette pofition , au moyen d’une petite réglé

,

de fept à huit pouces de long, qui
,
par un bout

,
pofera fur l’auge, & par

l'autre , fur l’angle oppofé à la face qu’on ufe. On la fera aller de gauche

à droite
,
pour unir toute la face

,
& fur-tout vers la pointe. On la pro-

mènera fur la pierre à l’huile
,

les faces
,

l’une après l’autre
,
en retirant

à foi pour un angle
, & pouffant en avant

,
pour le même angle

,
fur

l’autre face.

On ie fera encore, deux ou trois petits bec -d’ânes', d’une ligne & demie,’

deux lignes
, & deux lignes & demie d’épaiffeur

,
fur trois lignes de large

,

& ftx à huit pouces de long fans le manche. Nous recommandons cette

longueur
,

parce que s’agiffant de couper le bois au fond d’un trou
,
qui a

environ un pouce de profondeur
,

fans compter l’écartement de la cale

du fupport
,

il faut que le levier de puifidnce
,
puiffe vaincre ,

fans effort

,

le levier de réfiftance, afin de couper le bois net & fans brouter, & unir le

plan fur lequel eft la hafe de chaque pointe.

Il eft un dernier outil propre à déterminer l’épaiffeur qu’on doit donner

aux faces du polyèdre : c’eft celui
,
repréfenté fig. 6 ,

c’eft une efpèce de

grain-dorge, coudé à l’équerre. On appuie la portée a 3 contre la face ,
&

la pointe de 1 outil en entamant le bois, détermine, .d’une manière inva-
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riable

,
l’épaiffeur à donner à la face. Il eft des cas où l’on a befoin d’en

Pi. 5 & 6. avoir un de même forme, à gauche: il eft repréfenîé
, fig. 7 , on fe pro-

curera auffi une mouchette ,
coudée à gauche

, fig. 5 . Enfin on aura un
.

grain-d’orge coudé
, fig. 8, dont le bec foit un peu- long, pour couper &

féparer des pièces, qui ne tiennent prefque plus à rien.

Après s’être ainfi muni de tous les outils & inftrumens néceftaires ,
il

s'agit de procéder à l’opération.

. §. 1

1

. Faire une Étoile à quatre Pointes.

O N commencera par mettre dans un mandrin creufé fphériquement ou

à anneau ,
la boule qui doit y entrer jufte. On choifira celui des quatre

points de divifion
,

qui eft à bois debout ,
ou le plus approchant. C’eft

celui-là qu’on mettra le premier au centre de rotation , avec les précau-

tions que nous avons recommandées.

On fe fervira d’abord des deux grains-d’orge
, fig. 6, PL 4. On réfer-

vera au centre un tenon
,

qui entre jufte dans le trou des rondelles. On
formera la ' face

,
comme fi elle étoit plane, & en atteignant jufqu’à la

circonférence du cercle qu’on a tracé.

On fera enfuite une autre face , en choififlant celle 011 le bois eft le

plus de travers : on mettra une rondelle au tenon qu’on vient de faire fur

la face précédente
, & on mettra le tout dans le mandrin à neuf vis

, dont

huit font pour ce moment inutiles
, & qu’on gardera à part , en fe fervant

de celle qui va à fon numéro. Puis une fécondé & une troifième rondelle,

avec des vis correfpondantes
,
ce qui ne peut manquer de fe rencontrer

,

puifque le mandrin eft divifé en neuf.

Comme les faces d’un tétraèdre font des triangles équilatéraux
, on doit

s’attendre que ces rondelles vont elles-mêmes être entamées par l’outil, &
deviendront fucceiïivement des triangles, fig. 17. C’eft par cette raifon,

& pour que l’outil n’accroche pas en changeant de bois
,
que nous avons

recommandé de drefler parfaitement, & même de creufer tant foit peu la

furface qui s’applique fur les faces.

On conçoit de quelle utilité eft le tenon dans cette opération : il fixe

la rondelle
,

qui
,

fans cela
,
preflee par la vis fur un plan incliné

, ne

pourroit tenir en place
,

ni fixer la boule.

Quand les quatre faces feront ainfi préparées, on remettra la pièce au

mandrin
,
le bois debout en devant

,
pour creufer le folide & terminer la

pointe. On commencera par creufer, de deux lignes ou environ, avec la
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pointe de l’outil à trois quarres
,
qui nous a parfaitement réufïi : mais dans

cette opération , & dans toutes celles qui vont fuivre
,

il faut avoir la plus

grande attention ,
pour que les outils ne s’engagent ni n’accrochent. Ainfi

on pouffera l’outil quand la marche defcend
, & on le retirera impercepti-

blement quand elle remonte. On agrandira enfuite le trou vers la gauche,

en écartant tant foit peu l’outil vers la droite, quand la marche remonte;

& l’on y préfentera le calibre à épaulement, fig. 13, pour en déterminer

le diamètre, qui doit être, de huit à" neuf lignes. Plus il eff petit, plus la

difficulté de l’opération , & par conféquent le mérite de l’ouvrage
,
font

grands.

Alors on prendra le premier crochet. Il doit entrer affez librement de

face : mais pour que lepaiffeur de chaque face foit égale par-tout
,
on fe

fervira du grain-d’orge ,
repréfenté fig. 6, c’eft de la ligne qu’il aura décrite

qu’on partira pour creufer avec le crochet. Ce n’eff pas affez de creufer

vers la gauche; ff le crochet ne failoit que fa place, on rifqueroit de

l’engager, & de tout caffer quand la marche remonte. Il faut, par un

mouvement prefqu’infenfible du poignet, entamer un peu le bois vers le

fond ,
avec le bout a de l’outil

, fig. 15, PL
5 :

par ce moyen le crochet

fera toujours libre dans fa place.

Lorfque ce crochet eff parvenu contre la tige e , il ne mord plus. Alors

on prendra le fécond
,
qu’on introduira de biais

, & qui
,
quand il eff à

plat fur la cale ,
ne doit pas encore toucher le fond de la rainure

, com-

mencée vers la gauche. On l’approfondira donc en emportant peu de bois

à la fois , & pouffant vers le fond le bout de l’outil
,
pour qu’il ne s’engage

pas
,
& le retirant infenfiblement quand la marche remonte

, comme nous

l’avcns recommandé, & comme on doit toujours le faire. Lorfqu’on fe fera

fervi du troifième crochet
,

il faut
,
avec le cifeau à face

,
approfondir près

la pointe ,
& fur-tout élargir ce ravalement ,

en portant un peu l’outil

vers la gauche, pour qu’il ne s’engage jamais. Nous infiffons peut-être un

peu trop fur ces précautions ; mais l’oubli que nous en avons fait nous-

même ,
nous a procuré tant d’accidens

,
que nous ne craignons pas d’en-

nuyer nos Leéleurs , en le leur répétant fans ceffe.

On jaugera fouvent avec les calibres , tant pour la groffeur de la bafe

de la pointe
,
que pour la longueur à lui donner. Quand on aura appro-

fondi
,
de trois à quatre lignes

, on prendra l’outil à trois quarres
, & on

élargira le creux qu’on vient de faire
,
jufque près du diamètre de la lunette.

Enfuite , avec un crochet qui puiffe y entrer
,
on élargira ce ravalement

vers la gauche. Si le crochet va plus loin
,
que n’avoient été les deux
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L premiers, on le retirera doucement à foi, en emportant peu de bois à la

Pl. 5 & 6. f0 i s
?
jufqu’à ce qu’on foit parvenu contre la face intérieure fans l’entamer ;

car on doit fe fouvenir que le crochet coupe de trois côtés.

On reprendra le çifeau à face
, & on creulera de nouveau près de la

bafe de la pointe qu’on aura foin de laide r un peu plus forte qu’il ne faut.

On élargira encore ce ravalement ; & alors on pourra prendre un crochet

plus long & plus fort, pour qu’il puide réfider à l’effort qu’il éprouve,

étant loin du point d’appui ,
fur la cale du fupport. Enfin on répétera les

mêmes opérations, avec de nouveaux crochets, jufqu’à ce qu’on juge qu’il

ne doit refter aux faces voinnes
,
que l’épaideur qu’on a donnée à celle-ci;

ce dont on s’adiirera
,
en préfentant le crochet fur la face du polyèdre ,

la

tige contre la lunette
,
& voyant jufqu’où doit aller la longueur du crochet.

Si l’on a fudifamment creufé vers la gauche
,
on s’occupera de la profon-

deur du trou, c’ed-à-dire, de la longueur de la pointe, & du diamètre de fa

bafe. Lorfqu’on y fera parvenu, & qu’en pofant le calibre fur le bout de la

pointe ,
on fentira qu’il touche au fond

,
ou qu’il s’en faut de très - peu

,

alors on donnera
,
à cette pointe

,
la- forme conique : & comme celle qui

nous occupe, en ce moment, ed à bois debout, la longueur de la pointe

fe trouvera à bois de fil. On entamera
,
d’abord

,
deux lignes au plus de

longueur, vers le bout de la pointe, avec l’outil à trois quarres
,
en lui

donnant la forme conique: puis deux autres lignes plus loin, puis deux

autres, & toujours de même
,
jufqu’à ce que ,

dans fa longueur
,

elle ait

acquis une forme exaéte
, & que le côté foit bien droit. Alors on la portera

à la dernière finede
,
en n’entamant le bois qu’au-dedus du diamètre ,

de

peur de cader la pointe qui devient très-délicate.

On peut terminer cette pointe
, en entamant le bois dans toute la lon-

gueur de la pointe; mais il faut en prendre bien peu à la fois, & même
pour éviter les accidens

,
on fera bien d’élever la cale du fupport

,
& de

préfenter l’outil qui doit être bien dredè
,
obliquement à l’axe de la pointe.

On peut même, attendu l’extrême délicateffe de cette pointe
,
ne point

la terminer à 1 outil
,
a deux ou trois lignes vers la pointe ;

mais la laiffer

un tant foit peu plus grodè qu’il ne faut, & lui donner le dernier coup

avec une petite lime plate
, de'mi-douce. On ne rifquera pas de la cader

ou de l’écorcher; & cette précaution ed fur-tout néceffairç pour le bois de

travers ou tranché.

Il ne s’agit plus que de donner à cette partie du tétraèdre ,
tout le fini

& toute la propreté nécedaires. On unira parfaitement la furface du fond,

avec les bec-d ânes dont nous avons parlé ; & pour cela
,
on élévera la

cale
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cale du fupport
,
pour que l’outil fe préfente au bois, incliné à fa furface.

On prendra aufii garde
,
que cette furface foit bien plane

, ce qui ,• au fond ?l -
5
&

du trou, n’eft pa3 très-aifé à voir & à exécuter. Avec un crochet allez long

pour atteindre jufque près des furfaces vcifinës , on unira
, autant que

pofflble, la furface intérieure du polygone, en retirant bien parallèlement

l’outil à foi. Enfin
,
.avec un cifeau à un fcifeau un peu large

, & qui coupe

avec la plus grande finefte
,
on unira & dreftera parfaitement la furface

extérieure du polyèdre.

C’eft en cet inftant qu’on fera autour de la lunette la moulure qu’on

defire. Comme l’outil, dont nous avons parlé, doit couper très-vif, cette

moulure doit fortir très-nette de dédions l’outil.

Il faut fufpendre un moment l’opération
,
pour s’occuper de nouvelles

pièces abfoîument indifpenfables.

Les rondelles, qui ont lervi jufqifà préfent, tant qu’il n’y avoit, à chaque

face, qu’un tenon, ne peuvent plus fervir pour celles où la pointe d’étoile

eft terminée : il faut donc en faire de particulières qu’on nomme Bouchons.
*

On prendra trois morceaux de bois dur
,

tel que buis , alizier
, &c.

de huit à dix lignes de long , fur un pouce de diamètre. On les percera

dans leur longueur
,
d’un trou d’une ligne

,
qu’on croîtra avec une louche

ou bondonnière
,
ou ayec un écarifîbir fait exprès

, & tel que la pointe de

l’étoile puifle y être contenue jufte. On fe fera un arbre d’acier de même
forme; & fur un Tour d’Korloger, fi on en a un, on donnera extérieure-

ment à ce bouchon la forme qu’on voit, fîg. 1

8

,
PI. 6, excepté qu’au

lieu d’un petit bourrelet, on y fera un cpaulement le plus large poftibîe.

Ce bouchon doit être conique
,
en fens oppofé au trou qui doit recevoir la

pointe de l’étoile
, & remplir jufte

,
près l’épaulement , le trou ou lunette.

Enfin
,
l’objet de ce bouchon étant d’entrer jufte dans la lunette

, de contenir

jufte la pointe
,
& d’appuyer fur la furface du polyèdre

, on remplira

,

avec attention & exactitude , tous les moyens qui peuvent y conduire. On
donnera au bout extérieur, la forme arrondie de la fphère; & la pointe de

l'étoile doit affleurer jufte cette furface fphérique.

On conçoit qu’un pareil bouchon
,
rend à la pointe , dégagée de tous

côtés, la .même folidité
,
que fi elle étoit encore dans la maffe; & que la

partie fphérique reçoit la preftion de la vis du mandrin
,
comme les précé-

dentes rondelles, pour mettre la pièce au centre. On fera de fuite trois

bouchons pareils; mais il faudra avoir foin qu’ils conviennent parfaitement
aux lunettes & aux pointes qu’on va faire. Le plus sûr , eft de ne les faire

qu’à mefure qu’on en a befoin.

Tome //. I
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On mettra donc ce bouchon à la pointe qu’on vient de terminer , &

Pl. 5 8c 6. on paffera à la fécondé face , ayant toujours foin de choifir celle où lé

bois eft le plus approchant du bois debout, & mettant des rondelles aux

autres faces.

Lorfqu’on en viendra à la quatrième, on la travaillera auffi sûrement

qu’on a fait la première
,
puifqu au moyen des bouchons

,
l’étoile eft retenue

en fa place , & quelle ne peut remuer d’aucun côté.

Nous ne répéterons pas pour les autres faces, ce que nous avons dit

de la première. C’eft toujours le même travail, les mêmes précautions: on

aura feulement foin de couper les pointes en les prenant par le fommet, &
peu de bois à la fois ,

avec l’outil à face
,

très-étroit
,
dont nous avons

parlé. 11 coupe merveilleufement & bien net le bois tranché.

Quand les quatre faces feront terminées, on ôtera les trois bouchons,

& l’on verra l'étoile détachée du corps
,
dans lequel elle a été prife. On

percera
,
avec un petit foret

,
un trou à l’un des angles

,
& après avoir

‘tourné un piédeftal ,
de la forme qui plaira le plus

, & y avoir mis au

centre un morceau de buis
,

qu’on -tournera en forme de pointe d’étoile

,

on fera au centre un très-petit trou , dans lequel on mettra une forte

épingle, qui entrant dans le trou fait à l’angle du polyèdre, le préfentera

dans la fttuation la plus avantageufe où il puifl'e être vu
,
& fans qu’il

courre rifque d’être cafte ou émouffé.

Etoile dans un Hexaèdre.

Presque tous les détails dans lefquels nous fommes entrés
, fur la

manière de faire une étoile dans un tétraèdre ,
font applicables aux quatre

autres polyèdres. Il n’en eft plus que quelques-uns ‘ de particuliers à ces

quatre derniers.

L’hexaèdre, fig. 3, PI. 5,. ayant fix faces, on pourroit penfer que le

mandrin, à neuf vis, ne peut pas fervir. Il eft vrai qu’un mandrin qui

auroit quatre vis, à quatre-vingt-dix degrés les unes des autres, feroit plus

régulier
, & d’un ufage plus facile. On peut s’en faire un , fi l’on le juge à

propos. Néanmoins
, comme il n’eft pas abfolument néceffaire que les vis

pofent fur le centre de chaque rondelle ou bouchon ,
on mettra la pièce

au mandrin
, de manière que fi quelque face n’eft affujettie que par une

vis, quelques autres en reçoivent deux , ce qui produit le même effet.

Lorfqu’un polyèdre eft recouvert de fcs rondelles eu de fes bouchons , il

reprend, en grande partie, la forme fphérique, & dès-lors tout nombre

de vis excédant trois, peut le tenir folidement.
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On divifera la boule, de la manière que nous avons indiquée pour

l’hexaèdre. On commencera par le point de divifion où elt le bois debout :

^
& alors la preiTion des vis le fera fur la boule même.

On fera cette première face ,
en réfervant au centre un tenon de deux

lignes de diamètre ; & Ton atteindra jufque près du cercle
,
qu’on a dû

décrire fur la boule: nous difons près du cercle, on verra bientôt pour-

quoi on ne doit pas atteindre ce cercle du premier coup.

On remettra la boule dans le même mandrin
,
dans un fens oppofé ;

c’eil-à-dire
,

qu’on fera la face oppofée à bois debout : on y réfervera

également un tenon ; & l’on mettra le premier tenon dans le trou du bou-

chon
,
qui eil au fond du mandrin. On en ufera toujours de même à toutes

les étoiles
,
pour que chaque couple de pointes cppoiées foient dans un

même axe.

Pour faire une des quatre autres faces ,
les deux qu’on vient de faire fe

trouvent nécefiairement fous les vis : ainfi on fera quatre rondelles
,
ayant

pour diamètre celui des cercles
,
tracés fur la boule , & pour épailfeur celle

que la courbe donnera
,
en appuyant un calibre fur les bords de ces rondelles.

On mettra donc deux rondelles aux deux faces déjà préparées.

On fera
,
de la manière indiquée , la face qui fe préfente devant

; &
enfuite celle oppofée, ce qui n’exige pas de nouvelle rondelle: voilà déjà

quatre faces préparées.

Pour la cinquième on mettra quatre rondelles : la fixième n’en exige

pas un plus 'grand nombre: puifque le tenon de la cinquième, eil dans le

bouchon du mandrin ; & à chaque face
,
on aura attention de ne pas

atteindre jufqu’au cercle : il ne s’agit plus que de terminer les pointes.

C’eil en cet inilant qu’il faut fe fervir du mandrin garni de vis
, ayant

au fond un bouchon percé d’un trou conique
, de deux lignes de diamètre.

Il faut obferver
,
que foit qu’on place dans le trou du bouchon

,
une

pointe terminée ou un tenon
,
la forme conique de ce trou eil également

convenable.

On fe rappelle, que nous avons recommandé de tenir le mandrin de

trois lignes plus large que le diamètre de la fphère qu’on y travaille
,
afin

de pouvoir, en cherchant le centre d’une pointe, la jetter d’un ou d’aure

côté, par le moyen des vis. Si le tenon, qui eil cylindrique, entroit dans

un trou de même forme, il feroit fujet à caifer, quand on inclinerait la

boule d’un ou d’autre côté : au lieu qu’avec la forme conique
, ce tenon

ne pofant que par fon extrémité , eil toujours centré , & peut ie diriger

de tous les côtés. C’eil par cette raifon que nous avons recommandé de

I 2



68 MANUEL DU TOURNEUR.
percer le trou bien plus avant qu’il ne faut

,
pour que la pointe terminée

,

6- qui ell très-délicate & très-fragile, ne pofe de même qu’au fommet du trou

conique, & que fa pointe ait la liberté d’aller & venir dans un trou plus

grand qu’elle.

Nous ne faifons cette cbfervation qu’en cet endroit
,

parce que les

peintes du tétraèdre n’étant point oppofées par leur bafe ; & l’étant au

contraire dans les quatre autres corps réguliers
,
on n’a befoin du mandrin

à bouchon
,
que pour ces quatre polyèdres.

Il ell vrai que, dans le tétraèdre, chaque face cfl la bafe d’une pyra-

mide triangulaire; que chaque pointe eft oppofée au fommet de la pyramide;

& qu’ainfi il feroit naturel de mettre ce fommet dans le trou du bouchon;

mais fi nous r:e eonfeiilons. pas de l’y placer
, c’eft que par-là les angles de

cette pyramide feroient émoufîes, & la régularité du polyèdre altérée.

Les pointes ainfi préparées, & les faces mifes à-peu-près au diamètre

où elles doivent être, on mettra quatre rondelles aux côtés a , b 3 c , d 3 err

plaçant en devant la pointe à bois debout, & celle de deriière dans le trou

du bouchon. On fixera la pièce au moyen des vis; & quand elle fera fur

Je Tour, on s’adurera, avec une loupe , fi le point du compas eft parfaite-

ment au centre ; ce dont on jugera ,
lorfque quand la pièce tourne

,
ce

point paroît immobile.

O.i creufera contre le tenon, de la manière que nous avons décrite,

& avec les précautions que nous avons recommandées. Les calibres qu’on

s’eft faits pour le tétraèdre
,
ne conviennent plus à la pièce

,
dont nous

nous occupons. On s’en fera de nouveaux; & pour déterminer la lon-

gueur à donner aux pointes, on tracera fur du papier, une figure à peu-

près femblable à celle numérotée 4 ; fi ce n’eft qu’au lieu
,
que les fix pointes

foient vues en perfpeélive, on les représentera géomctralement
; c’eft-à- dire,

dans un cercle
,
ayant au centre un cube

,
de la grofteur qu’en voudra

,

repréfenté par un ftmpîe quarré
,

d’après lequel les pointes iront toucher la

circonférence d’un cercle, égal en diamètre à celui de la boule, fur laquelle

on opère. On y fixera aufti la groffeur des pointes à leur bafe, & le dia-

mètre du trou ou lunette.

Quant à la furface qu’on a dû ne pas terminer
,
on l’achevera

, en

emportant le bois
,
très-peu à la fois, & avec un cifeau à face, prefqu’aux

quatre points de feéiion e, f3 g , h } qu’on a tracés fur la boule.

Nous devons
, en cet endroit

,
donner la raifon pour laquelle nous

avons recommandé
,
en préparant les faces ,

de ne pas atteindre jufqu’au

cercle, & par conféquent à ces quatre points de feclion. On n’eft affiné
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que la boule eft parfaitement centrée par les cotés oppofés
, & par confé- .

quent
,
que deux pointes oppofées font dans un même axe

,
que lorfque Pt- î & G.

quelque moyen ,
comme le trou centré du bouchon par derrière

,
& l’œil

par-devant ,
donnent cette afïurance

;
puifqu’il efl pofilble qu’en voulant

centrer par-devant
,
au moyen des vis

,
on dérange le centre par-derrière.

Si donc on avoir commis cette erreur, & que la face fut terminée, on ne

pourroit plus la réparer qu’aux dépens de fes véritables dimenfions.

On fera quatre bouchons
,
dont on mettra un à chaque peinte, qui fera

terminée: ces bouchons ne doivent avoir, pour longueur, que ce qui fufHt

pour entrer très-jufte dans la lunette, & contenir folidement la pointe. Et par

les procédés que nous avons indiqués
,
on terminera

,
fans peine

, les fix

pointes de l'étoile
,
qui fera détachée du cube cù elle eft enfermée.

Dans V Octaèdre.

C’est

-

au centre de chacun des triangles que préfente l’oéfaèdre
, fig. 5,

qu’on doit prendre chaque pointe de l’étoile. On cherchera donc le centre

de chaque triangle par les moyens précédemment indiqués. On tracera

autant de cercles, qu’on mettra fuccefîivement an Tour pour y former les

huit pointes de l’étoile; mais il ne faut pas oublier
,
que c’efl fur la boule

& non pas fur un polyèdre
,

qu’il faut tracer ces cercles
; & qu’il faut

,

par un premier travail
, y réferver des tenons

,
en préparant les huit faces.

Le f.irplus s’exécutera avec les crochets dont nous avons parlé
, & avec les

précautions indiquées.

On 11e doit pas s’attendre
,
que l’intérieur foit vuidé parfaitement dans

le tétraèdre
, 1 hexaèdre & l'oélaèdre

,
puifque c’éjft par des cercles qu’on

vuide l’intérieur
, & que la fnrface extérieure eft à angles

,
plus ou moins

aigus.

Dans le Dodécaèdre .

On divifera la boule
, comme pour le polyèdre du même nom. Si l'on

y fait attention, on verra que chacune des douze pointes, eü environnée
de cinq autres fymmétriquement

, fig 7 & 8 , & que par rapport à chacune,
les fommers de ces cinq piontes ne font point dans l’équateur d’une fphère

,

dont chacune feroit prife pour pôle; mais font inclinées à chacune d’elles.

On le fervira donc du mandrin à cinq vis, li Ion veut en faire un exprès;
finon de celui à neuf, qui, avec quelqu’attention

,
peut fervir également.

Les opérations font abiolument les mêmes
,

que pour les premières
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étoiles ; & ce feroit tomber dans des redites faftidieufes
,
que de les détailler

Pt. 5 encore ici.

Dans ricofaèdre.

Après avoir décrit la manière de faire ricofaèdre, il eft inutile de nous

arrêter à détailler la manière de faire une étoile à vingt pointes dans ce folide

,

fig. 17 & 18, c’eft la même opération; fi ce n’eft que comme chaque pointe

fe prend au centre de chaque triangle, on réiervera au centre de chacun

d’eux ,
des tenons pour mettre l’axe des pointes au centre de rotation.

O N peut faire ,
dans une boule

, une étoile à quatre
, fix

,
huit

,
douze

& vingt pointes
,
comme dans un polyèdre. Les principes

,
pour les tracer,

font les mêmes. Toute la différence confifte, en ce qu’on n’y fait point de

faces. On peut fe contenter d’un mandrin à anneau, au fond duquel eft

un bouchon, ayant un trou conique. Néanmoins, pour pouvoir chercher

plus aifément le centre de chaque pointe ;
il eft plus commode de fe lervir

de celui à neuf vis ,
dont trois Suffiront

,
pourvu qu’elles foient à égalé

diftance entr’elles.

Quant aux outils propres à creufer la boule, ils font différens des

précédens
,
puifqu’il s’agit de réferver une enveloppe fphérique : les crochets

doivent donc avoir cette forme. On en a repréfenté un à part
, fig. 19,

Pl. 5 , & plus en détail
, fig. 14, 15 ,

1 6 ,
P/. 6 : voici la manière de

tracer & d’exécuter ces crochets.

On tracera, fur du papier, un cercle au diamètre de la boule. A une

ligne & demie de ce cercle , on en tracera intérieurement un fécond ; &
l’efpace compris entre ces deux cercles, représentera l’épaiffeur à donner

à la fphère.

Plus près du centre, on tracera un autre cercle, représentant la Solidité

du noyau fphérique, fur lequel feront les baies des pointes ,
comme les

polyèdres du centre dans les pièces précédentes. On tirera une ligne au

diamètre du cercle , & à partir de celui du centre, on figurera deux pointes

,

oppofées par la bafe, comme font celles, fig. 4, PI. 5, fur un cube. Cette

opération ne Sert qu’à déterminer la grofleur du noyau à réferver, & la

longueur qu’on veut donner aux pointes. C’eft fur ce deftin qu’on fera les

calibres dont nous avons parlé plus haut.

On fera forger ou l’on forgera foi-même : ou bien
,

fi l’on n’a ni l’une ni

1 autre commodité
,
on prendra dans de bon acier

,
de deux lignes d’épaifleur

,

§. III. Faire une Étoile dans une Boule.
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fur cinq à fix lignes de large ,
les crochets dont nous allons parler. On en

trouvera de tout faits chez le C. Bergeron; & l’on pourra en commander P*., j 8c 6.

de la courbure qu’on voudra, en envoyant le diamètre de chaque boule,

tant intérieure qu’extérieure, & la diftance qu’on veut mettre entr’elles. •

On tracera à part , fur des papiers ,
deux courbes du même rayon

,

que celles tracées aux grands cercles du premier deiTin. On les collera, fur

des bouts d’acier , de fix à fept pouces de long, ou fur les crochets qu’on

aura forgés
,
perpendiculairement à leur tige. On les limera d’après les

courbes ,
avec des limes demi-rondes , ou feuille de fange

, convenables.

On leur fera un bifeau en dedans & en dehors du cercle, ainfi qu’au

bout ;
mais auparavant on fera de ces crochets de différentes longueurs de

bec ,
comme à ceux dont nous avons parlé

, & par les mêmes raifons. On
appointira le bout de la tige

,
pour pouvoir les faire entrer dans un manche.

Si ces crochets font forgés exprès
, on en tiendra la tige un peu plus épaiffe

pour leur donner plus de folidité. On les trempera & recuira
, après quoi

on donnera à chaque bifeau la plus grande fineffie de tranchant, avec des

pierres à l’huile ,
arrondies-, pour le dedans

, & plates pour le dehors ; enfin

,

on les numérotera fur le manche, pour les reconnoitre plus aiiemenf.

La longueur à donner au bec des plus longs, le détermine de la manière

fuivante. Sur le cercle, qui repréfente la boule, 7%. 19, PL 6, on prendra

la moitié de la diftance entre deux lunettes, comme A, i } & la longueur

à donner au plus long crochet
,

fera un peu plus que cette moitié. Ainfi

,

en évidant par une lunette
,
de toute la longueur du crochet

, on fera altéré

de rencontrer le trait par les lunettes voifines
,
& de détacher le noyau.

Il ne faut pas commencer par faire cette rainure fphérique : car le noyau

ne tenant plus à rien-, on auroit beaucoup.de peine à former l’étoile, &
à emporter le bois , compris entre la rainure & le noyau

,
qu’on fe propofe

de réferver au centre. Lors donc qu’on aura creufé circulairement par une

lunette ,
on formera la pointe

,
jufque près de fa bafe

, en emportant tous

le bois qui 1 environne; puis avec un crochet, à la courbure qu’on veut

donner au noyau, & qu’on fera exprès, on arrondira cette partie, autour

de la bafe de la pointe : mais il faut obferver
,
que le bec de ce crochet

,

n’ait pour longueur, qu’un peu plus de moitié de la diftance, comprife entre

ks baies de deux pointes
, ce dont on pourra s’aflurer fur un deffin fait

exprès pour chaque nombre de peintes qu’on veut prendre dans une boule.

Plus les lunettes feront petites, plus la difficulté dé faire les étoiles fera

grande ; mais cette difficulté même exige une très-grande attention lorfqu’on

creufe. Il eft bon
,
pour cette opération

,
que le Tour foit un peu plus
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élevé, que pour des ouvrages ordinaires, afin qu’on ne fait pas obligé de

Pl. 5
& 6 . _{e baiuer

,
pour voir jufqu’au fond de la lunette, ce qui fatigue extrême-

ment. On dreflera bien, à la varlope, deux tringles de chêne, d’un pouce

& demi ou deux pouces d’épaiffeur ,
fur deux pouces ou environ de large,

& on les mettra fous les poupées du Tour, qui par ce moyen, fe trouvera

fufHfamment élevé; on haufi’era , de la même quantité, la cale du lupport ;

ou ,
ce qui eft très-aifé , on en fera une exprès.

Comme il eft eiïentiel
,

dans ces fortes d’ouvrages
,
que l’œil pénètre

au fond de la creufure ; fi l’on ne travaille pas par un beau jour ,
ou que

le Tour ne foit pas expolé
,
de manière que le jour, venant de droite,

donne au fond du mandrin , on fe fervira d’une lampe dite à la Quinquet

,

& garnie de fon garde-vue, ce qui fait un très-beau jour.

A mefure qu’on termine une pointe
,

il faut y placer un bouchon

convenable
,

qui foit retenu en place
,

par un petit bourrelet qui appuie

fur la boule
, & qui foit fphérique en deftus

,
tant pour que les pointes

n’excèdent pas la furface du bouchon
, & ne foient pas fujettes à être caftees

dans le mandrin ;
que pour que la vis de preiïion paille appuyer deffus

fans rien gâter.

Voyez Jîg. 1 8 ,
P/. 6, la forme qu’on doit donner à ce bouchon, qui

ici, eft beaucoup plus long qu’il, ne faut, attendu que, comme on peut le

voir
,

il eft deftiné à une boule
,
dans laquelle on en prend deux autres

,

& une étoile.

§. IV. Moyen de réparer une Pointe ca(fée.

Quelqu'attention qu’on apporte, dans les opérations que nous

venons de décrire, il eft trop ordinaire, fur-tout dlfns le bois tranché, '&

quand une étoile eft à fa fin
,

qu’un coup imprévu cafte une pointe à

laquelle on travaille. Il feroit défefpérant que la pièce fut, pour cela
,
mife

au rebut. Voici de quelle manière on peut rapporter une pointe
,
à la place

de celle qui a été caftee.

On commencera par faire
,
avec de bon acier ,

de deux lignes ou envi-

ron d’épaifteur
,

fur quatre eu environ de large, un peigne, dont la denture

foit d’un pas moyen, tel que le quatrième fur l’arbre du Tour. On le réduira

vers la partie où font les dents
, à deux lignes de large ,

afin qu’il puifie

entrer dans un trou de cette mefure; on le trempera & recuira avec loin.

Si l’on étoit embarraffé pour denter régulièrement un pareil outil
,
on

commencera par faire les dents
,
avec une lime tiers-point , un peu fine

,

le plus approchant qu’on pourra de la perfection. Quand il fera à ce point

,

on
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on faifira , dans un étau & obliquement
, le peigne femelle correfpondant

,

dont on fe fert habituellement ,
la taille en deffus :

puis appliquant celui î & G.

qu’on vient de faire , les dentures l’une dans l’autre , on donnera fur le

dernier de petits coups de marteau ,
qui le forcent à prendre l’empreinte

exaéle du premier; après quoi, avec une lime tiers-point douce, on avivera

les dents du petit peigne ,
fans rien changer à fa denture, enfuite on le

trempera. On nomme Peigne mâle } celui qui fait les écrous , & Peigne

femelle

,

celui qui fait les vis. Ce peigne doit avoir cinq à fix pouces de

long fans le manche.

Lors donc qu’on aura caffé une pointe
,
on l’emportera entièrement,

avec le cifeau à face
,
jufqu au niveau de la face du polyèdre du fond

,
s’il

étoit terminé ; & s’il ne l’étoit pas
,
on le termineroit , en fe fervant u’un

calibre fait exprès-, & qui, par un épaulement, pofe fur la face extérieure

du polyèdre
,
ou fur la furface de la boule

,
puifqu’on n’a plus de pointe

qui réglé la profondeur.

O11 marquera au centre de cette face, avec un bon grain-d’orge
, un

point de centre
,
profond d’une bonne ligne ; & avec une mèche qui coupe

bien , & de moins de deux lignes de groffeur ,
011 fera un trou de quatre

à cinq lignes de profondeur. On achèvera de bien centrer ce trou, avec un

outil de côté très-étroit: & on le fera bien cylindrique jufqu’au fond: enfin,

on le filètera avec le peigne, en élevant la clef qui donne ce pas.

On ôtera le mandrin du Tour, après l’avoir repairé fur l’embâfe de

l’arbre. On fera
, avec un autre mandrin

,
un cylindre un peu plus gros

que la bafe de la pointe qu’on veut rapporter. On fera au bout un tenon
,

de cinq à fix lignes de long
, & de groffeur fuffifante

,
pour qu’étant fileté

,
il

entre aifément dans fon écrou. On le dreffera bien à l'on épaulement
, &

on le coupera tant foit peu plus court
,
que le trou n’eft profond. On

l’effaiera dans fon écrou : lorfqu’il entrera fans forcer , on le coupera à

la longueur de la pointe & un peu plus
,
après lui avoir donné la forme

tant foit peu conique, pour n’avoir pas trop de bois à emporter lorfqu’il

fera en place. On fera chauffer de bonne colle. On y plongera le tenon

pour l’échauffer
, & le bien pénétrer de colle ; après quoi on le mettra

dans fon écrou , en faifant aller & venir la vis
,
pour que la colle s’infi-

nue dans tous les pas de l'écrou. On le faifira dans une tenaille à vis : on
le replongera de nouveau dans la colle

,
pour qu’il foit bien chaud

; &
fecouant fortement le trop , en le mettra en fa place

, & on le ferrera

avec un peu de torce contre fon épaulement. On aura foin que la colle ne
bave pas en dehors, attendu qu’elle altère la couleur du bois, & rend fen-

Tome II. K
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ffble la jonétion de la pointe : c efE pour cela que nous avons recommandé

Fl. 5 & 6 . de fecouer le trop de colle. Si cette opération eff bien faite
, il n’y a que

des perfonncs exercées qui puiffent s’en appercevoir
,

par la différence

cies fis du bois. On terminera cette pointe, comme fi elle étoit du même
morceau ; or ff la vis entre affez jaffe dans Ion écrou

, on ne doit pas

c rainure quelle le dérangé, pourvu qu’on ménage un peu l’effort de l’outil.

On mettra cette pointe a la longueur & groffeur convenables, avec le calibre

à fourchette
, & celui à épaulement

, dont le bout doit pofer contre le plan

intérieur du petit polyèdre.

On tera fucceffivement les autres pointes
,
en mettant à chacune

,
à

mefure, des bouchons coniques.

§• V. Etoile j au centre de plujleurs Boules détachées les unes des autres.

La J/g. 1 6, Pl. 5, repréfente une étoile, à ffx pointes, prife dans une

boule
,
qui en renferme deux autres. Après tout ce que nous avons dit fur

le travail de ces fortes de pièces
,

nous n’ajouterons ici que très-peu de

chofe fur la manière de faire les outils qui y font propres. Ce font des

crochets circulaires
,

qu’il faut former d’après les differens cercles qu’on

veut décrire.

Pour peu qu’on y réfléchiffe
,
on fentira que les crochets qui forment

le premier intervalle
, entre les deux premières boules

,
ne peuvent former

celui compris
,

entre la fécondé & la troifième
,
attendu la différence des

rayons de ees cercles
, & leur différente courbure.

On tracera donc, fur du papier, la groffeur extérieure de la boule. Un
lecond cercle en dedans en donnera l’épaiffeur. Un troiffème donnera la

diffance entre les deux premières boules. Un quatrième donnera l’épaiffeur

de la fécondé boule. Le cinquième donnera la diffance
,
entre la fécondé

& la troiffème; enfin un ffxième donnera l’épaiffeur de cette troiffème boule.

Le feptième donnera la fphéricité du noyau, fur lequel font pofées les pointes

de 1 étoile, ff l’on veut que ce foit une fphère; ffnon on fe fervira de crochets

a liées droits
,

ff l’on veut que ce foit un cube pour l’étoile à ffx pointes ;

un triangle pour celle à huit; un pentagone pour celle à douze, & un triangle

peur celle à vingt; fuivant qu’on fera dans la boule une étoile, à ffx
,
huit,

douze ou vingt pointes.

LCS J%- 15 & 16, Pl. 6, donnent une idée juffe de ces crochets. O11

voit qu’il y en a d’autant de courbures qu’on veut faire de boules. Voici

comment ces courbes doivent être tracées relativement à la tige de l’outil.
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On prolongera la ligne d y e , fig. 19, PI. 4 > & pofant, fur cette ligne, 5-^^®
une des pointes de compas, à l’ouverture requile, on tracera la ligne b 3 f>

lJL
- S
& 6*

qui eft celle du plus grand rayon ,
& enfuite du même point de centre

,

celle c 3 e. On en fera autant pour chaque forte de crochets. Chaque forte

doit être
,

par gradation de longueur du bec
,
pour entrer d’abord dans

la lunette , & pénétrer enfuite vers la gauche. On les fera
,
fur des portions

de cercles
,
tracés fuivant le rayon de ceux qui font fur le defiin. Et pour

ne les pas confondre
,
on marquera chaque efpèce

,
d’une marque particu-

lière
,
comme A } B , C 3 & chacun d’eux par les chiffres I , 2 , 3 , &c.

Si l’on fait la lunette aufli évafée, que le repréfente la fig. 16, les crochets

du délions de la troisième boule
,

doivent avoir le bec fort court
,

puif-

qu’il y a très- peu de difiance , entre la lunette & la pointe. On peut ouvrir

un peu moins la première lunette, & un peu plus les deux autres, pourvu

qu’on réferve au trou la forme conique, afin que les bouchons qu’on doit

y mettre, tiennent très-foliclement chaque boule, ainfi que la pointe: car,

attendu la multiplicité des boules
,
& leur peu d’épaiffeur

, fi elles vacil-

loient tant foit peu , on rifqueroit de tout catfer
,
quand on en viendroit

à la dernière pointe. Ces bouchons doivent donc être faits avec le plus

grand foin.

Ce que nous venons de dire de plufieurs boules, l’ime dans l’autre

,

peut s’entendre également de plufieurs polyèdres
;
mais alors on fe fervira

de crochets à becs droits
,
au lieu d’être circulaires. 11 n’en faudra que

d’une efpèce. Leur longueur fera telle, qu’ils pafiént un peu la ligne a 3 b ,

milieu de la didance comprife entre chaque lunette.

On commencera par faire & terminer l’étoile
,
en réfervaqt à la boule

une épaiffeur fuffifante
,
pour y en trouver enfuite deux autres

; & pour cela

,

quand on aura creufé circulairement autour de la pointe
, & allez profon-

dément pour que l’épaiffeur à réferver foit alfurée
,
on fera un grain-d’orge

à épaulement
,
comme la mouchette

, fig. 6, PI. 6, où la pointe foit éloignée

de cet épaulement
, de tout ce qu’il faut pour déterminer cette épaiffeur. On

réfervera donc une bonne ligne pour l’épailfeur de la première boule : autant

pour la didance
, entre la première &: la fécondé : autant pour l’épaidbur

de la fécondé : autant pour la didance
,

entre la fécondé & la trcinème :

enfin, autant pour l’épailfeur de la troifième, ce qui fait en tout cinq lignes,

avec la voie à donner aux crochets
, & qu’on peut porter à fix lignes au

moins. Ainfi le grain-d’orge doit avoir environ fx lignes
,
entre l’épaule-

ment & la pointe
; & le crochet avec lequel on creufera

,
doit être à la

courbure d’un cercle
, de fix lignes de moins en diamètre que celui de la

K 2
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boule. Les fig. 1 6, P/. 5 5

& [9, P/. 6, rendront fenfibles les mefures à

Pl.
5
& 6. prendre ,

& la courbure qu’on doit donner aux crochets.

On vuidera tout ce qui fe trouve de bois au-delà du petit cercle
, entre

les pointes, que, par ce moyen on dégagera, en mettant à mefure à chaque

lunette, un bouchon pareil à celui
, fig. 18, qu’on a repréfenté vis-à-vis

d'une lunette
, fig. 20 , & d’une pointe a qui doit y entrer

,
aihfi qu’on

en peut juger par la ligne ponéluée, fig. 18.

Ces bouchons doivent être faits avec beaucoup de foin
, & prendre fur

toute la furface de la lunette, afin que, quand il s’agira de détacher les

boules, il n’y ait aucun ballottement.

Si l’on fait fix pointes à l’étoile
,
chacune d’elles fera appuyée fur une

des faces d’un cube. Si elle eft à huit, douze ou vingt, ce fera un oéfaèdre,

dodécaèdre ou icofaèdre. Quand l’étoile fera entièrement terminée
,
on fe

fervira d’autant de grain-d’orges à épaulement
,
qu’on a de différentes pro-

fondeurs à entamer
,

afin que les épaifleurs des boules
,
& leurs diftances

l'oient partout égales. Sans cette précaution
,
comme chaque boule a la

faculté de tourner un peu
, & qu’on voit leurs furfaces

,
on verroit les

traits
,
que les inégalités d’épaiffeur auroient biffées. 11 faudra même unir

,

autant qu’on le pourra , chaque furface
,
en la terminant avec le plus long

des crochets, dans l’intervalle e , f 3 par une lunette, comme e

f

3 fig. 19,

& par la lunette voifme f 3 g 3 même fig.

Quand on aura détaché deux portions de boules, par une lunette, on

remettra le bouchon qui y va parfaitement; & pour ne pas confondre ces

bouchons
,

les uns avec les autres
,

il fera bon de les marquer avec dn

crayon
,

en faifant la même marque
,

près de la lunette à laquelle ils

conviennent.

§. VI. Étoiles à dijférens nombres de Pointes.

Pour completter un cabinet, on eft fouvent curieux de faire à part

chacune des étoiles, qu’on a faites dans des polyèdres, ou dans des boules.

Il femble qu’après ce que nous avons dit de la manière de faire les polyèdres

& les boules, nous n’ayions plus rien à ajouter pour faire les étoiles fimples;

& qu’il fuffife de brifer l’enveloppe qu’on a faite aux autres. Cependant,

quand on veut faire une étoile
,
dont toutes les parties font vifibles de très-

près
,

il faut quelles foient parfaitement terminées. Mais d’un autre côté

le défaut d’enveloppe, rend la difficulté de les contenir d’rs le mandrin,

beaucoup plus grande : il a donc fallu trouver des moyens de les y affujettir

folidement, fans rifque de caffer les pointes qui font très-délicates.
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On fe fervira de mandrins à vis
,
comme ceux, fig. 1 1 & 12 ,

P/. 5. On y
mettra le nombie de vis convertible, à chaque nombre de pointes; trois fi.

pour le tétraèdre ;
quatre pour l'hexaèdre & l’oûaèdre ; cinq pour le dodé-

caèdre & pour l’icolaèdre ,
mais il y a quelques différences dans la manière

dont elles font potées; c’eft pour cela que le mandrin, à neuf vis, pourra

lèrvir à toutes les étoiles.

On commencera par tracer
,

fur des boules ,
tous les points' où doivent

être les pointes, félon la manière que nous avons indiquée. Et quel que foit

le genre d’étoile qu’on veut faire, la première pointe fera toujours très-

aifée, puifquil fuffit d’aflùjettir la boule dans un mandrin creux ou à

anneau. Cependant, lorfque les pointes doivent être oppofées par leur bafe,

il faudra prendre aflez de précautions pour qu’elles foient dans un même
axe : ainfi pour toutes celles-là

, on fera un polyèdre à pans
,
en réfervanf

au centre de chacun
,
un tenon qui entre dans le trou du bouchon

, au

fond du mandrin..

Etoile à quatre Pointes.

O N fera un tétraèdre
,
par la méthode que nous avons enfeignée

,
en

rélervant au centre de chaque face ou triangle
,
un tenon

; & comme on

n’a rien à rifquer pour la régularité du folide, on mettra les fommcts de

chaque pyramide au bouchon du centre du mandrin
, ce qui déterminera

l’axe de la pointe , vers le fommet auquel elle efl oppofée.

On emportera le bois coniquement vers la pointe, de manière qu’il y
ait toujours une efpèce de lunette à chaque furface

,
mais qui foit aflez

dégagée vers le fond, pour que chacune des autres rencontre fes voilines,

& dégage les pointes tout autour. On mettra
,

fucceflivement à chaque

trou, un bouchon conique, qui prenne du bord aflez jufte , & contienne

la peinte fans ballotage. Le deflùs du bouchon fera partie de la fphère

dans laquelle on a pris le tétraèdre
, & l’on pourra les couper fuivant les

côtés des autres faces. De cette manière
,

la pièce fera toujours contenue

dans le mandrin
, le fommet dans le bouchon du fond. Comme ces lunettes

font aflez larges
, & que le bois efl: emporté près des bafes des pointes

,

on n’éprouvera aucune difficulté à tourner les triangles du fond1

, avec la

plus grande régularité: on aura foin
,
fur-tout dans ce folide, de commen-

cer par le bois debout : cette précaution efl; fur-tout néceff'aire
, lorfque le

polyèdre préfente des angles très-aigus. Quand la pièce fera terminée, on

brifera l’envelcppe
, avec attention

,
pour ne point endommager l’étoile.

On peut même pincer le polyèdre dans un étau
,
puifqu’on n’a point à lé
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m ménager ,
& avec une l'cie à denture fine

, couper , en différens endroits

Pt. 5 & 6. l’enveloppe qui f'e détachera par parties. »

Si Ion a bien opéré; fi l’on a creule à la mefu-re des calibres de lon-

gueur ,
& de diamètre des baies des pointes

,
le polyèdre qui fait le noyau

doit être parfaitement régulier. S’il s’y trouvoit quelque défaut , on pour-

roit remettre les bouchons , arrêter la pièce avec des vis dans le mandrin

,

& après avoir mis chaque pointe parfaitement au centre, on reélifieroit ce

qui feroit défectueux. Enfin on mettra, dans une des pointes, une forte

épingle ou goupille
,
pour préfenter dans une pofition agréable

,
l’étoile fur

un piedeflal : mais encore une fois, il faut avoir fait le trou, dans la pointe,

avec un foret ,
lorfqu’elle eft encore d’une certaine groffeur , & ne la ter-

miner qu’après : fans cela on rifque de la cafter.

Etoile à Jlx Pointes.

Apres avoir préparé les fix faces, & y avoir réfervé les tenons
,
on

mettra des rondelles convenables à la fphéricité , & on en fera deux oppo-

fées par la bafe, en commençant par le bois debout. On mettra fur chacune

des deux pointes coniques, un bouchop de même forme, & on aura la

facilité de les mettre dans le mandrin à vis
,
pour faire deux autres pointes

oppofées par la bafe. Enfin on fera de même les deux dernières
,
en jau-

geant exactement la longueur des pointes
, & rendant le plan fur lequel

elles repofent parfaitement droit, & fur-tout prenant très-peu de bois à la

fois, pour que les angles foient très-vifs.

L’étoile à huit pointes exige quelques précautions particulières. Les

pointes ne fe préfenîent pas également aux vis ; & comme c’efl au centre

de chaque triangle qu’on prend une pointe
,
on commencera

,
après avoir

fait les faces & réfervé les tenons
,
par mettre des rondelles pour recevoir

les vis de preffion ; & à mefure qu’on fera des pointes , on mettra entr’elles

,

s’il y en a plufieurs de faites
,
ou entre celle qui eft terminée

,
& le bois

qui refte encore en mafte , de petits coins
, fur lefquels appuient ces vis.

Les fîg. il & 12, donnent une idée de la manière dont ces pièces font

affujetties dans le mandrin.

Étoile à dou\e Pointes.

L’Étoile à douze pointes eft infiniment plus facile à faire. On creu-

fera d’abord , à bois debout ,
un trou conique

,
pour faire la première
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pointe : on fera enfuite la pointe oppofée : & pendant cette opération ,
la

boule eft maintenue par des vis qui appuient fur fa furface. Pour la troifième P1" S & 6,

pointe & pour celle qui lui eft oppofée, il fuffira de mettre un feul bou-

chon
,
puifque les pointes qui font, ou qui fe trouveront à la circonférence

,

n’étant pas dans l’équateur de la boule
,
par rapport aux deux

, dont on

s'occupe en cet infant, & qu’on fuppofè être les pôles de cet équateur,

font nécelïairement inclinées à l’un ou à l’autre pôle
,

il ne peut y en avoir

que cinq au plus
,
qui fe trouvent à-peu-près

,
vis-à-vis des vis. Il fuffira

donc de mettre un bouchon
,
quand il n’y en aura qu’une des cinq autour

de celle qu’on travaille
,
déterminée : on n’aura de même befoin que d’un

bouchon
,
quand on fera celle oppofée

,
par la même raifon de l’incli-

naifon cfes cinq autres, par rapport à celle qu’on travaille.

Il ne faut pas croire qu’on ne puiffie faifir cette théorie
,
qu’après l'avoir

mife en pratique. Si l’on confidère une boule fur laquelle on a tracé

les douze points ,
fommets des pointes , on verra

,
que par rapport à

chacun d’eux
,

il y en a cinq qui ne font pas dans l’équateur ou grand

cercle de la fphère ,
mais qu’ils font inclinés tous , chacune collectivement

à chacun.

On fe convaincra plus particulièrement de cette vérité
, fi l’on confidère

attentivement les fig. 7 & 8. Suppolons que la pointe a, foit un des pôles

de la fphère ,
c’eft-à-dire

,
dans l’axe de rotation : enfin

,
que ce foit la

pointe qu’on travaille, on voit par la poftion des cinq autres pointes,

circulairement voifmes ,. I, 2, 3,4, 5 >
& mieux encore par l’inclinaifon

des cinq polygones
,
dans la fig. 7, que ccs pointes font dans un petit cercle

de la fphère & non dans fon équateur
; & par conféquent

,
inclinées à

celle a j puifque toutes tendent vers le centre de la fphère.

Dès que de ces cinq pointes
,

qui environnent circulairement celle

qu'on travaille
,

il s’en trouvera deux , voilines l’une de l’autre terminées

,

le bois qui leur fervoit de maffe fera emporté : alors on ne mettra pas de

bouchon: mais on fera, avec foin, des coins pareils à celui, fig. 14, dont

la cannelure conique faififîe jufle ces deux pointes voifines
,
comme on le

voit dans la fig. 12, & la vis appuyant fur ce coin
, retiendra folidement la

pièce dans le mandrin. A mefure qu’on terminera des pointes, on y mettra

de femblables coins
; de façon que pour les deux dernières

,
il fe trouvera

cinq coins pour contenir les pointes 1 , 2 , 3,4, 5 , fig. 8 .

C eft dans le cas préfent
,

qu’il eft bon que les vis aient à leur centre

une petite pointe d’acier, dont nous avons parlé. Ces pointes, en pénétrant

dans les coins, retiennent la pièce bien plus folidement, fur-tout à caufe
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Pc. 5 & 6. fortir la pièce du mandrin.

Ces coins doivent être le plus courts poftible
,
de façon qu’ils ne

prennent pas les pointes, de la manière, repréfentée fig. n & il, mais

prefque tout contre leur bafe. Les pointes de l’étoile
,
quand elles font

terminées , font infiniment délicates & fragiles. Si on les prend du bout

,

comme dans la fig. 1 1 , & que pour centrer celle a 3 on appuie un peu

l’une ou l’autre vis , on court rifque de les cafTer
, ou tout au moins de

les fauffer , fi le bois eft très-liant : au lieu que prifes vers la bafe ,
elles

peuvent réfifter davantage.

Il ne faut pas non plus, que la partie a 3 du coin, fig. 14, pofe fur le

noyau : car les pointes pourroient ballotter
, & éprouver un léger- mouve-

ment
,
qui nuiroit à leur perfection.

Etoile à vingt Pointes.

Les opérations néceffaires pour faire cette étoile , font les mêmes que

pour les autres : on fe fervira très-avantageufement des coins
,
dont nous

venons de parler. Nous n’ajouterons rien à ce que nous avons dit des

autres. Elle eft repréfentée fig. 18.

Etoile à trente - deux Poinus.

C’est un principe de Géométrie, qu’on ne peut trouver dans une

fphère
,
que cinq corps réguliers. L’annonce que nous faifons d’une étoile

à trente-deux pointes
,
femble contredire ce principe : cependant l’étoile

,

dont nous allons nous occuper
,
n’étant point régulière

,
ne préfente qu’une

curiofité. C’eft fur l’icofaèdre qu’on prend douze pointes de plus; mais avec

cette différence que ces douze pointes, de furplus
,
font produites par les

angles des triangles qui forment l’iaofaèdre : & ce qui prouve 1 irrégularité

de cette pièce
,

c’eft que fi les vingt pointes font à égale diftance entr’elles

,

les douze nouvelles n’y font pas. Cependant lorfque le polyèdre eft ter-

miné , on ne s’en apperçoit qu’en y apportant quelqu’attention.

Nous avons exécuté cette étoile
,
avec beaucoup de facilité

,
par des

moyens tout différens de ceux que nous avons décrits jufqu’ici
, & nous

avons parfaitement réuffi.

Après avoir divifé une boule
,
comme pour l’icofaèdre , & avoir mar-

qué les centres de tous les triangles
,
nous avons mis la boule

,
dans un

mandrin
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mandrin à anneau. Nous avons fucceflivement fait toutes les pointes fur j

un hémifphère de la boule; au moyen de quoi l’autre hémifphère reliant Pl * 5 &

plein, tenoit fuffifamment dans le mandrin ;
mais pour que l’anneau, en

tournant, ne cafsât pas les pointes, & pour pouvoir mettre dans le même

axe celles qui font oppofées à la bafe
,
nous les avons d’abord fait fenfible-

ment plus grofles qu elles ne dévoient être.

Lorlque la moitié ou environ a été faite, nous nous fommes fervis du

mandrin à vis, /g. il, PL 5, en interpofant
,
entre les pointes

,
de petits

coins convenables, & employant des vis armées de pointes d’acier par le

bout. Comme les pointes doivent fe toucher par la bafe
, on fe contentera

de les détacher à angle aigu, avec le grain- d’orge, jïg. 6, PL 4 , fans

faire de plan autour comme aux autres étoiles. Quand elles ont été toutes

ainfi préparées, nous les avons remifes fucceflivement au centre, & celle

oppofée par la bafe dans le bouchon du mandrin. C’eft alors que nous

avons donné à chacune la longueur
,

la grofleur & le fini
,

qui font le

mérite de cette forte de pièce, qui préfente un hériflon très-agréable.

Au moyen de l’irrégularité réfultante
,
de ce que les trente-deux pointes

ne font pas également disantes entr’elles
, on doit s’attendre que les bafes

ne fe toucheront pas par-tout. C’eft à l’Artifte à fauver ce défaut avec art

,

en creufant un peu moins celles qui font plus rapprochées
, & un peu plus

les autres; mais de manière que cette inégalité foit le moins fenfible à

la vue.

On placera cette étoile fur un piédeftal
,
comme les autres

, en faifant

entrer, dans une des pointes, une goupille, au moyen d’un trou fait auTour

,

avec un foret convenable
,
quand elle eft au centre

, & avant quelle foit à

fa grofleur.

Tome IL L
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CHAPITRE III.

Faire au centre de plufieurs Boules détachées
,
une Tabatière garnie

déécaille, & de Cercles aujji déécaille.

]L E s détails dans lefquels nous formues entrés
,

fur la manière de faire

des étoiles
,
dans les cinq corps réguliers

,
pourroient fuffire pour indiquer

les moyens de prendre au centre de fphères toutes les pièces qu’on defire.

Cependant, pour éviter à nos Le&eurs les tâtonnemens & les eflais, que

nous-mêmes avons fouvent été obligés de faire, les obftacles que nous

avons eus à furmonter , & qui peuvent dégoûter un Amateur
,
nous allons

décrire la manière de faire au centre d’une fphère
,
une autre fphère déta-

chée de la première , & une boîte doublée d’écaille
, & garnie de cercles

ou galons aufli d’écaille. Et pour que l’Amateur acquière une grande

légèreté de mains
, nous fuppoferons qu’on travaille un morceau de buis i

l’ivoire
,
par fa nature

,
étant beaucoup plus aifé à travailler.

On choifira d’abord un morceau de buis parfaitement fec
,
fans nœuds

ni gerçures ; dont les pores foient par-tout égaux. On fera ,
avec foin

,
une

boule ou fphère, de deux pouces huit lignes de diamètre. On en divifera

la fuperficie comme pour un hexaèdre.

On mettra cette fphère au Tour
,

dans un mandrin à quatre vis ; ou

fi l’on fe fert de celui à neuf vis , on formera la prefïïon ,
avec les quatre

qui approchent le plus de la divifion du cercle, en quatre parties égales. Or»

peut également fe fervir d’un mandrin à anneau
,
& même fi l’on a la main

sûre & exercée
, fe contenter d’un mandrin hémifphérique. On aura atten-

tion de placer la boule
, de manière que la première lunette fe trouve dans

le bois debout ; c’eft-à-dire
,
que la boule foit emmandrinée

,
du même fens

dans lequel on a tourné le cylindre où elle a été prife. On creufera une

lunette de quinze lignes d’ouverture
, & tant foit peu conique. A cinq lignes

ou environ, de la furface extérieure, on donnera un coup de grain-d’orge

à joue
,
pareil à celui

, fig. 6 ,
PI. 6 ,

mais dont la pointe foit à cinq lignes

de la joue qu’on appuie contre l’extérieur de la lunette. On creufera enfuite

avec des crochets circulaires
,
dont on connoîtra la courbure

,
au moyen

de cercles qu’on tracera fur du papier
,
comme celui a 3 a 3 fig. 3 ,

qui fixe

l’épaiffeur à donner à la fphère. Ces crochets font repréfentés dans leur
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grandeur naturelle
, fig. 4 , 5 & 6. Lorfqu’on aura détaché un peu plus de la *********

moitié de la diftance entre chaque lunette, on paffera à une fécondé: mais PL*-7*

auparavant, il faut faire une opération effentielle.

Nous avons recommandé de donner à la lunette quinze lignes d’ouver-

ture ; & comme elle doit être un peu conique
,
nous fuppoferons qu’à la

furface intérieure de l’épaiffeur qu’on réferve, elle n’en a que quatorze. Il

s’agit de former fur le noyau, un tenon b 3 fig. 3, non pas parfaitement

cylindrique
,
mais un tant foit peu plus gros au fond

,
que fur le bord

,

afin qu’étant mis au mandrin
,

il puiffe y être enfoncé très-jufte
, & fervir

à tourner la boîte. On donnera à ce tenon fix lignes de diamètre, fur quatre

de longueur. Enfuite de quoi ,
on fera la lunette oppofée ; & quand on

aura détaché le noyau tout autour de cette lunette, on fera au noyau, un

tenon
,

pareil à celui qui lui efl oppofé
:
quand ces deux tenons feront

faits, on fera les quatre autres lunettes, & on détachera le noyau. Quand

on en fera à la fixième ,
on ira fur la fin

, à petits coups , avec le crochet

,

de peur de faire quelques éclats qui nuifent à la beauté de l’ouvrage ; attendu

qu’il n’y a de bois jufte, que ce qu’il en faut, & qu’on ne peut en ôter

nulle part.

Si l'on vouloit porter plus loin la précaution, il faudroit tourner deux

bouchons, qui, en entrant un peu jufte dans la lunette, reçuffent en même-

temps, & un peu jufte, les tenons qu’on vient de faire, ce qui retiendroit

le noyau , & empêcheroit qu’il ne fe fît aucun éclat.

Lorfque les fix lunettes font terminées ,
il faut faire un mandrin auquel on

pratiquera un tenon A 3 fig. 4 bis 3 de quatorze lignes de diamètre
,
pour qu’il

puifte tourner librement dans la lunette
, & de longueur fuffifante pour que

le tenon
,
réfervé au noyau

,
porte contre

, & que la boule puiffe tourner

librement.

On creufera une portée, propre à recevoir un des tenons A 3 réfervés

au noyau
, fig. 6

,
qui repréfente la cuvette de la boite féparée de fon

couvercle
, /g. 7, auquel on voit l’autre tenon 2. En cet état, on conçoit

à Finfpeéiion de la fig. 8
,
que le noyau étant emmandriné folidement &

repairé
,
peut tourner fans que la boîte tourne

, & que la lunette a 3 qui eft

en face de l’Artifte permet qu’on y introduire des outils convenables. On
introduira donc

,
par cette lunette

,
en mettant le fupport en face

, un outil

a un bifeau, & on dreffera le noyau fur le bois debout, en ne lui donnant

de longueur
,
que ce qui eft néceffaire pour la hauteur totale dq, la boîte

^& de Ion couvercle, & en fus une ligne & demie pour le paflage d’un bec-

dàne
,
qui doit féparer l’un de l’autre. Si l’on donnoit plus de longueur, ce

L z
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\ & l’on conçoit,

Pl. 7. que plus fon diamètre eft grand
,
plus il eft difficile & furprenant de l’avoir

travaillée dans un auffi petit efpace.

On prendra enfuire un bec-d’âne , d’une bonne ligne de large , fur trois

ou quatre d’épaiffeur
,
pour qu’il ne fléchiflfe pas

,
& l’on féparera la cuvette

du couvercle ,
en donnant à ce dernier moins de hauteur qu’à la cuvette

,

ainii qu’il convient pour une tabatière. Le bec-d’âne doit être un peu plus

large du bout que du corps
,
pour qu’il ne s’engage pas dans le trait

,
au

rifque de tout cafter.

Dans cette opération , & dans toutes celles où on ne travaillera qu’au

noyau ,
on ne doit pas s’inquiéter de la boule : l’outil la retient fuffifam-

ment, & la pièce du fond tourne très-librement, tandis qu’elle eft immobile.

Quand les deux parties feront féparées
,
on fixera celle, fig- 7, qui doit

être le couvercle, contre la lunette A
, fig. 3 ,

au moyen d’un peu de cire,

afin quelle ne ballotte pas
, & qu’elle ne rifque pas d’être caflee. Puis avec

un outil, en crochet, tel que celui, fig. 8, qui a trois bifeaux : lun en a y

un autre en b 3 & le troifième en c

,

on creufera la boîte. Si la diftance

,

entre la cuvette & le couvercle
,

n’étoit pas afîez grande pour donner paf-

fage à cet outil, on commenceroit par celui, fig. 9, dont le bec eft plus

court, & on termineroit avec l’autre. Il faut, dans cette opération, enta-

mer peu de bois à la fois pour ne rien cafter: tenir l’outil bien perpendi-

culairement à la boîte
,
pour la creufer droit du fond , & perpendiculaire-

ment des côtés , étant impoflible d'y préfenter aucune réglé ou équerre.

On aura même foin que le bec de l’outil, fig. 8, foit d’une longueur telle,

que fa tige d 3 étant appuyée contre la cuvette, on n’ait plus qu’à le mou-

voir en pouffant & en retirant : ce moyen eft sûr pour régler & dreffer le

fond de la cuvette. Comme on doit doubler la boîte en écaille ,
on aura

foin de préparer d’avance la hâte d’écaille
,
avant de déterminer le diamètre

intérieur
,
afin quelle y entre jufte.

On formera avec l’outil
, fig. 10, la place des cercles extérieurs

fig • 6, en leur donnant un peu plus de profondeur vers l’angle intérieur,

avec le petit grain-d’orge
, fig. 13 ,

pour que les cercles ,
mis en place très-

jufte, foient moins fujets à fortir. On tournera, avec foin , ces deux cercles

d’écaille; puis ôtant la cuvette de deftùs le mandrin fur lequel elle eft,

on fera entrer le cercle, par cette lunette, en l’amolliffant dans de l’eau

bouillante ou de la colle
; & on le fera entrer un peu de force dans fa

feuillure
;
puis on remontera la pièce fur fon mandrin

,
en faifant rencon-

trer exaélcment les deux lignes de repaire.
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Si l’on fait fonder lecaille ,
on fera une bâte convenable

, tant pour la :
— 1

hauteur que pour le diamètre, & à cet égard, nous nous référons à ce que PL-7-

nous avons dit dans notre premier Volume. On la mettra fur un triboulet

pour la tourner , & l’on dreflera la partie qui doit pofer contre la plaque

& la contenir. On en prendra la mefure avec la plus grande exactitude :

pn fera fa place dans la cuvette d’après cette mefure. On préparera égale-

ment la plaque du fond, & quand on fe fera affuré, que l’une & l’autre

conviennent parfaitement à la place quelles doivent occuper; ©n ôtera la

pièce du Tour
,
pour la mettre de bout fur l’établi avec le mandrin

, &
travailler plus commodément. On trempera la plaque dans de l’eau bouil-

lante pour la rendre flexible : on mettra au fond de la cuvette de bonne

colle bien chaude , & fans perdre de temps on courbera la plaque affez

pour qu’elle puifTe palier par une lunette de côté, & on la mettra à fa

place, en la redreflant avec les doigts. 11 faut faire cette opération avec

dextérité & promptitude, afin que la plaque, qui eft fort mince, en refroi-

diffant, ne conferve pas fa forme courbe. On trempera de même la bâte,

dans de l’eau bouillante ,
on l’enduira extérieurement de colle

, ainfi que le

dedans de la cuvette
,
& courbant cette bâte ,

on la fera entrer par une

lunette, & on la mettra en place.

Ce n’eft pas allez d’avoir mis ces deux pièces en place, il faut les y
contenir , & empêcher

,
qu’en féchant ,

elles ne fe voilent
, & ne foient

pas exactement appliquées.

On aura eu foin de préparer cinq ou fix petites chevilles
,
de longueur

fiiffifante ,
pour qu’appuyant fur le fond, elles puifîent roidir contre le

couvercle
,

qui eft encore plein , & qu’on peut faire porter droit contre

la lunette de devant
,
en dirigeant fa pofition

,
au moyen du tenon qui fort

de cette lunette. Quand on fe fera alluré que le fond eft bien contenu, on

appuiera, avec les doigts, la bâte contre le fond, pour que le tout joigne

parfaitement.

Dans toute cette opération
,

il faut travailler avec allez de dextérité, pour

que la cuvette ne remue pas dans fon mandrin ; car on aurcit une peine

infinie à la remettre au rond ; & même on peut être sûr qu’on n’y revien-

droit pas exaélement.

On laiffera le tout fécher pendant un temps fufRfant. Il fera fort aifé

de placer le fécond cercle ou galon en b y ffg. 6 , & quand le tout fera

fec ,
on tournera avec foin la bâte C > fig. i r , & d’aviver le tout intérieu-

rement , avec l’outil
, fig. 8.

Si l’on vouloit porter la recherche
, au dernier point de perfection

,
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- on pourroit polir l’intérieur de la boîte ,

au moyen d’une pièce de bois

Pi-. 7. coudée ,
à-peu-près de la forme de l’outil, fig. 8 ou 9, & capable

de palier par la lunette. On la garnira de buffle , attaché avec de bonne

colle
,
à angle aigu ,

entre b & c , fig. 8. Nous difons à angle aigu ,
afin

de pénétrer plus sûrement dans l’angle, que forme la bâte avec le fond.

La partie b 3 pcliroit le fond ,
& celle c

,
poliroit la bâte , en tirant l'outil

à foi. On fe'lervira, pour cela, de pierre-ponce fine, avec un peu d’huile;

après quoi on termineroit le poli
,
avec du tripoli très-fin , auffi à l’huile.

Enfin ,
avec un autre outil également garni de buffle & du tripoli fec , on

donnera le brillant à tout l’intérieur de la boîte.

On ôtera la pièce de deffus fon mandrin : on en fera un femblable ,

pour recevoir le tenon du couvercle, qu’on travaillera de la même manière,

en retournant la boule, & affujettiffant la boite, contre fa lunette, avec

de la cire
,
comme on a fait à la cuvette. Lorfque le fond

,
la bâte 6c les

cercles feront collés & fecs , on tournera intérieurement la bâte bien ronde

,

avec l’outil
, fig. 9, & on dreflera bien le cercle a 3 fig. 12, fur le champ ,

pour qu'il joigne bien contre la cuvette. On polira le tout intérieurement

,

comme on a fait à la cuvette, & l’on aura foin que le couvercle entre

très-jufle fur la bâte ou gorge C 3 fig. II.

On ôtera encore la pièce de deflus fon mandrin
, & retournant la boule

,

on remettra l'autre
,
pour terminer la boîte.

La pièce étant remife au Tour, du côté du couvercle, on tournera le

fupport ,
comme on le voit

, fig. 8 ; & avec des outils convenables
,
on

enlèvera tout le bois, qui formoit le tenon fur la cuvette. On terminera

cette dernière
,
par un plan qui rentre infenfiblement vers le centre

,
comme

il convient à une tabatière. On retournera encore le fupport, & par la

lunette de devant
,
on drefflera parfaitement la boîte fur fa hauteur

, & l’on

affleurera les quatre cercles ou galons : enfin
,
on polira le tout

,
tant deflous

que de côté , & la boîte fera prefque terminée. La dernière opération ne

laide pas de préfenter quelques difficultés.

On fera un petit mandrin, comme celui 4 3 fig. 4. On fera fondre du

maflic : on y trempera le bout du mandrin
, & tandis que le tout eft chaud

,

on y fixera la boîte
,

par-deffous la cuvette. On la centrera & dreflera

exactement
, ce qui n’eft pas fort aifé : mais on pourra juger par le petit

mandrin même
,

li la pièce eft droite & ronde fur le Tour.

Quand on y fera parvenu
, & que le maflic fera refroidi

,
on coupera

le tenon qui eft fur le couvercle
, & on en terminera le deffus

,
en le faifant

un peu bombé. On le polira avec foin
, &. la tabatière fera terminée.
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II faut finir par le couvercle, pour que fon poli ne foit pas gâté par le

maftic
;
quant au-deflfous de la boîte ,

on effacera proprement les marques

qui pourroient y être reliées.

Quand la boîte fera terminée ,
il faut s’occuper à détacher les deux

boules. On remettra la pièce dans un mandrin, hémifphérique ou à anneau,

ayant foin qu’une des lunettes foit parfaitement centrée en devant, comme
on la voit, fig. 8. Puis, avec foutil

, fig. 14, dont la partie circulaire eft à

la courbure exaéte du cercle intérieur a 3 a 3 fig. 3 , & qui coupe parfaite-

ment, on unira l’intérieur de cette cavité , en mettant fucceffivement en

devant chacune des fix lunettes. Lorfqu’on en fera à la dernière, on mar-

quera
,
avec l’outil

, fig. 1 5 ,
la rainure qui doit féparer les deux bordes

Tune de l’autre. L’épaulement b appuyant extérieurement contre la boule

,

le bec ou tranchant a 3 doit néceffairement laiffer plein l’efpace compris

entre a & b 3 ce qui donne l’épaiffeur de la première boule; & ce moyen
eft affuré pour en déterminer l’épaiffeur à chaque lunette. On introduira

enfuite fucceffivement chacun des crochets
, fig. 4 , 5 & 6 ,

en mettant à

chaque lunette un bouchon, qui contienne les deux boules, pour prévenir

la frafture, & les deux boules feront détachées.

Comme la boule intérieure tourne dans celle de deffus
, & qu’on en

voit la furface par les lunettes ,
il eft à propos de rendre cette furface le

plus unie qu’on pourra , & effacer les traits
,
que les crochets peuvent y

avoir laiffés :
pour cela

,
on mettra au centre d’une lunette ,

un des triangles

pleins, que forment trois des lunettes de la boule intérieure; & avec de

petites cales
,
mifes à la lunette oppofée ,

entre les deux boules
, on fixera

celle antérieure dans cette pofition. On mettra la pièce au mandrin hémi-

fphérique ,
& avec de la prêle , on polira cette partie de la furface

,
qui fe

préfente par cette lunette. On polira de même les cinq autres triangles, &
leurs parties voifines

,
en les préfentant fucceffivement à cette lunette par

les mêmes moyens ; & avec de la patience ,
on viendra à bout de polir

toute la furface de la fécondé boule.

On a repréfenté, fig. 16, une coupe de deux boules, & la boîte en

fon entier ,
avec fon couvercle & les cercles d’écaille

, afin de faire fentir

la cavité de la fécondé boule
,

fon épaiffeur
,

la diftance entr’elle & la

première ; enfin l’épaifi'eur qu’il convient de donner à cette première.

En cet état
,

la pièce eft entièrement terminée
,

fi l’on fe contente de

laiffer la furface de la première boule liffe: mais pour augmenter les diffi-

cultés & le mérite du travail, nous avons repréfenté
1

, fig. 17, les différentes

moulures qu on peut faire fur la furface de cette première boule. D’abord

,

f ' a J fl "1

1

1 A 1 : 4
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autour de chaque lunette, on peut faire un cadre, dont la fig.. 17, fait

Pl. 7. fcntir les moulures, & la fig. 16 les profils. Autour de chaque lunette, font

des triangles ,
dont la faillie ell marquée par un trait de bec-dane , d’une

demi -ligne de profondeur; & ces triangles, eux-mêmes, peuvent être

ornés de différentes moulures ,
telles qu’on en a repréfenté fur la fig. 17.

On fe fervira, pour ces moulures, de tous les outils, que l’ufage du Tour

indique. Celui
, fig. 18, fervira pour creufer des gorges. Enfin, on peut,

en mettant le point central de chacun des triangles au centre de rotation,

y former de petites lunettes, ornées elles-mêmes de cadres. C’efl le goût

Peul qui doit déterminer ce qui eft le plus agréable.

Si l’on vouloit augmenter encore le mérite de la difficulté vaincue, on

pourroit ,
avec beaucoup de patience

,
faire un bien plus grand nombre de

boules, les unes dans les autres; mais alors, il faudroit leur donner une

demi-ligne d’épaiffeur , & autant de diftance entr’elles. Les crochets devant

être infiniment minces , on conçoit avec quelle patience
,

quelle légèreté

de main , & quelle précifion , il faudroit que toutes ces opérations fuffent

faites. Il nous fuffit d’avoir détaillé les principales ; c’eft à l’Amateur à

mettre en pratique les notions que nous avons données, & à appliquer

les principes fur lefquels ils font fondés.

CHAPITRE IV.
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CHAPITRE IV.

Colonnes Torfes ,
pleines & à jour,

§. I. Torfes pleines .

Les inventions, les plus ingénieufes , ne font fouvent que des conséquences

de principes infiniment {impies : ainfi en mécanique , l’invention de la

poulie, qui n’eft elle-même qu’une fuite de leviers du premier .genre, a

donné l’idée de la communication du mouvement
, & de la direction des

forces ; & bientôt l’idée de denter deux poulies, a fait naître toute la

mécanique à rouages , les horloges ,
&c. &c.

L’art utile & très-ancien du Potier-de-terre , a conduit néceffairement au

Tour en l’air. La faculté qu’a l’arbre de tourner
, entre fes collets

, a fait

naître l’idée de le faire mouvoir fur fa longueur; & de-là, l’invention des

vis. De cette dernière, à la colonne torfe, il n’y avoit pas loin; & cepen-

dant il paroît que l’invention des colonnes torfes n’eft pas fort ancienne,

puifque les meubles, auxquels on les a adaptées, ne remontent guères

au-delà d’un fiècle. Il paroît que cette invention fit. une grande fortune,

puifqu’on voit encore tous les meubles
,
tant communs que précieux de ce

temps, ornés de colonnes torfes. Aujourd’hui quelles font prefqu’entière-

ment profcrites ,
l’art n’en a pas moins tiré un parti très-avantageux

,
pour

des ouvrages de la plus grande déliçatefîe, qui font à jufte titre, l’orne-

ment des cabinets les plus curieux.

Une torfe n’eft autre chofe qu’une vis très-allongée, ainfi qu'on le voit

par la fig. ï ,
PI. 8. L’arbre du Tour A 3 doit avoir des

-

collets affez longs

pour permettre une longue courfe , dans deux tours ou deux tours & demi

qu'il fait.

On monte, fur le pas de vis à gauche du Tour, un cylindre .de cuivre,

ou fimplement de quelquefois dur
,

fur lequel eft tracé un filet de vis

très-allongée. On trace cette hélice
(
c’eft ainfi qu’on nomme la Ligne que

décrit un filet de vis) au moyen d’un parallélogramme de papier, de gran-

deur fuffifante pour envelopper la circonférence du cylindre
,

fuivant la

méthode que nous avons décrite, Tome I, pag. zço & fuiv. , & qui eft

Tome I /. M

/

PL. 8.
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repréfentée

, fig. 8, PL 8, du même Volume (
a). On s’aflurera du chemin

que peut faire l’arbre fur fes collets: fuppofons que ce foit trois pouces,

on fera un cylindre d’un peu plus que trois pouces. On tracera fur un

quarré de papier , un parallélogramme ,
ayant pour largeur la longueur du

cylindre, & pour longueur fa circonférence; comme celui a, b 3 c, d 3

fig. I
,
PL 9 , & l’on aura foin

,
que de I en 3 , & de 4 en 6 , il y ait

exa&ement trois pouces. Le furplus a 3 4; 3, d 3 ’elï ce qui excède les

trois pouces. On tirera les lignes parallèles 1, 4 & 3 , 6. On divifera l’efpace

compris entre 1, 3, & 4,6, en deux parties égales; & des points de

divifion, on tirera la parallèle 2, 5. Du point I au point
5 , on tirera une

diagonale ,
& une autre qui lui foit parallèle

,
de 2 en 6. Enfin des points 3

& 4, on tirera fur les lignes ac 3 bd 3 deux portions de diagonales paral-

lèles aux*deux précédentes, & qui iront aboutir fur les lignes ac 3 bd, où

elles pourront, comme On collera ce parallélogramme fur le

cylindre ,
de manière que les points a b coïncident à ceux c d : les autres

coïncideront nécefiairement. Ainfi, l’on aura environ deux tours & demi

d’une ligne rampante
,

qui fur trois pouces de courfe , fera deux tours*

Nous recommandons de donner au cylindre plus de trois pouces , afin que

quand ce cylindre ira & viendra ,
il n’échappe pas de defiiis le couteau

dont nous allons parler
, & qui lui fert de guide

,
fur-tout û la defcente

de la marche
,

fait faire un peu plus de deux révolutions à l’arbre.

Lors donc que ce cylindre fera fur l’arbre , fi quelque moyen le force

d’avancer & de reculer, à la manière des vis, il avancera de trois pouces

dans deux révolutions ; & l’ouvrage qui fera monté fur l’arbre
, fera la

même courfe.

Ce que nous venons de dire fuffit pour une colonne torfe pleine ,

comme celle qui eft repréfentée fur le Tour, fig. 3, PL 8; & en coupe fur

fa longueur
, fig. 4. On préparera un morceau de bois

,
de longueur & de

groffeur fuffifantes
,
pour ce

, à quoi on le deftine : on pratiquera un écrou

à l’un de fes bouts
,
pour le monter fur le nez de l’arbre : la fig, 4 , repré-

fente la colonne en coupe, fur fa longueur; & fuivant fon axe, la moitié

de cet écrou : & quand il fera en place , on mettra à l’autre bout la

poupée à. pointej, fig. 1 1 ,
PL 7, Tome I, attendu la longueur de la pièce.

On le tournera cylindriquement ; & on pratiquera un guide D 3 fig. 1 ?

PL 8
,
parfaitement cylindrique.

(a) Nous fouîmes tombés, à l’endroit cité, dans une erreur groflière. La fig. 8, donne
un pas à gauche, tk non pas celui à droite, que nous avons eu deffein de repréfcnter*
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On fubftituera à la poupée, fig. 11, PL 7 du premier Volume, la

cale E qu’on voit ici. Cette cale eft embraflee par un étrier de fer
,
qui eft

fixé en place par un boulon a 3 fig. 2 , dont l’œil efl: en devant
, & dont le

bout taraudé, entre dans l’autre oreille de l’étrier. Au-deflus de letrier eft

une vis de preflion ,
dont l’ufage eft de contenir un collet de bois

, en deux

parties
,
entre lefquelles glifîe le guide qu’on a pratiqué à la pièce.

La manière que nous venons d’indiquer
,

pour rapporter une cale

,

contenant des couflinets
,
pour fervir de guide à une pièce qu’on veut fou-

tenir, quand elle eft un peu longue, & quelle doit fe mouvoir de gauche

à droite
,

eft infiniment meilleure que celle qu’emploient quelques Ouvriers

,

en fe fervant d’une poupée, garnie par le haut d’une bride a, fig. 2, qui,

à beaucoup d’égards, remplit le même but: mais au moyen de ce que la

cale eft mobile, on peut, en la hauflant ou baillant, en l’avançant ou

reculant , trouver plus exa&ement le centre d’une pièce qui eft fur le Tour.

La cale eft retenue en place , au moyen d’un boulon en T

,

dont le bout

eft fixé à la poupée par un écrou à chapeau. Quelle que foit celle des

deux méthodes qu’on adopte
,

il fuffit de faire des couflinets
, comme a 3 a

fig. 2 ,
de bois ou de plomb ,

mêlé d’étain , félon les pièces qui doivent

y pafler, & dont les cannelures varient fuivant le diamètre de ces mêmes

pièces. Quand c’eft du bois , les couflinets font de bois , le fil en travers :

ils font de plomb
,
quand c’eft une pièce de fer.

Ces couflinets doivent être faits avec beaucoup de foin. Ils font contenus

en place
,
au moyen d’une languette de chaque côté

,
qui entre jufte dans

une rainure, pratiquée fur l’épaifleur intérieure de la cale. Ces couflinets

doivent être à bois de fil en travers
,
pour que le frottement foit plus doux :

& même on enduira le guide de favon
,
pour l’adoucir encore.

On mettra la cale à ^la hauteur convenable, pour que le guide tourne

dans fon axe, & parfaitement au centre; & l’on afliijettira les couflinets

qui doivent être juftes au cylindre pour éviter le ballottement
,
au moyen

de la vis de preflion.

Au lieu d’une clef, comme celles dont on fe fert pour faire des vis au

Tour, on mettra fous le cylindre B 3 une poupée, ayant la forme d’une

colonne tronquée ou toute autre, au haut de laquelle eft un couteau C t

fous lequel on met une clef pour le tenir élevé
, & dont l’inclinaifon eft

telle, qu’il entre dans la rainure du cylindre B, & le force, ainfi que l’arbre

& l'ouvrage, à aller & venir, fuivant la ligne qu'on y a tracée.

Cette poupée fert à plufieurs autres ufages. Elle eft compofée de deux

parties c 3 d

>

jointes en b. A la partie inférieure eft une aiguille ou alidade,

M 2
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dont la pointe marque l’inclinaifon de la partie fupérieüre

,
par rapport à

l’axe du cylindre C, au moyen d’un limbe gradué en parties égales. Airfli

ayant marqué O, le point où le couteau n’incline, ni à droite ni à gauche,

par rapport à l’axe du cylindre, fi on lève ce couteau, il eft clair que

l’arbre n’avancera ni ne reculera. Si on l’incline
, de droite à gauche 5 l’arbre

décrira une hélice dans le lens des vis ordinaires : fi au contraire on l’in-

cline de gauche à droite ,
l’arbre décrira une hélice en fens oppofé, &.

donnera une vis à gauche. On voit
,
par-là

,
que cette poupée eft infini-

ment commode pour faire des vis à droite & à gauche ; & quoique nous

parlions en ce moment de la torfe
,

il ne fera pas déplacé de donner la

manière d’obtenir des vis
,
de toute efpèce

,
puifque les tories font des vis

très-allongées.

Si l’on veut faire à gauche , une vis ,
dont on a le pas à droite

,
on fera,

un cylindre de cuivre ou de bois , qu’on filetera par la manière que nous

avons indiquée, Tome II, pag. 53 : on montera ce cylindre fur le nez à

gauche du Tour : on y mettra la poupée, & on élevera le couteau, en

l'inclinant convenablement, pour qu’il falfe marcher l’arbre fuivant l’incli-

nailon de la vis; on remarquera à quel point de la divilion eft l’aiguille;

& pour avoir le même pas
, à gauche ,

il faudra incliner le couteau de l’autre

côté du point marqué zéro. On montera un petit cylindre d’étain
,
parfai-

tement lifte
,
fur le nez à gauche

;
puis ayant mis l’aiguille au point de l’autre

côté de zéro , également écarté de ce quelle étoit du premier côté
, on

élevera le couteau
,
qui en entamant l’étain ,

décrira l’hélice , & produira le

pas defiré.

La manière de fixer l’inclinaifon du couteau eft infiniment {impie. La

poupée eft percée
, fuivant fon axe ,

d’un trou de groflèur fuffifante
,
pour

laifiér pafler une vis à la Romaine
, comme pour toutes les poupées. L’écrou

eft fixé dans la partie fupérièure C. Et lorfqu’on ferre la vis en deflbus de

l’établi, la poupée eft fixée en place, en même-temps que la partie fupé-

neure
, à fon inclinaifon. 11 fuffit de fixer les yeux fur l’aiguille, pour que

pendant qu’on ferre la vis, elle ne fe dérange pas.

Voici un moyen infiniment {impie, pour faire à gauche tous les pas

qu’on defire, même les tories
,

fi l’on veut les oppofer l'une à l’autre. Tout

ce que nous allons dire
,
peut s’appliquer à ce que nous avons dit

, en expli-

quant la /g. 8 , de la PI. 8 , Tom. ï.

Lorfque le parallélogramme, qui doit couvrir le cylindre
, fera tracé,

& qu’on aura tracé cle même les diagonales; des points oppofés fur les

lignes ab 3 cd > Jïg. 1, 2, 3 & 4, PI. p, on tirera des diagonales dans le fens
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oppofé. Ainfi
, fig. 8 ,

P/. 8 ,
Tom. I, elles feront bien pour un pas à

gauche; & pour le pas à droite, on les tirera de c en i, de e en de/
en/ j de g en m y & de h en b : & dans la Jîg. i

,
P/. 9, de ce Volume,

on les tirera de 4 en 2, de 5
en 3 ,

& les deux portions,' haut & bas, dans

la même direction.

Tout étant difpofé, comme on le voit, fig. 1. PI. 8, on mettra le fupport

vers le bout à droite; & tenant la gouge affez ferme, pour que le mouve-

ment ne dérange pas la main ; on réfervera au bout une longueur fuffifante

pour y former les moulures du chapiteau. Après avoir approfondi un peu,

dans toute la longueur que donne la courfe
,
on reculera le fupport vers la

gauche, & on reprendra une nouvelle longueur de courfe, en faifant accor-

der ce qui eft déjà fait
,
avec la reprife aéluelle

, & l’on continuera ainfi

jufqu’à quelque diftance du bas de la colonne
,
pour y former les moulures

de la bafe. Lorfqu on aura affez approfondi à la gouge
, & que les furfaces

,

tant du creux que du relief s’accorderont paflablement
, on donnera le

dernier coup au cifeau; & c’efl-là le difficile. Il faut.prendre infiniment peu
de bois à la fois; tenir le cifeau de biais, & pour arrondir le foijd de la

gorge
,

fe fervir d’un cifeau un peu étroit.

Ce qu’il y a de plus difficile encore
, c’eft de terminer la cannelure au

bas & au haut de la colonne, de manière que, tant le relief que le creux,

viennent aboutir en mourant, fur le quarré a 3 b j b j fig. 3 & 4 fans

l’entamer, comme on le voit fur ces deux figures.

Quand la torfe fera terminée & polie, on baiffera le couteau C 3 fig. r.
'

On lèvera la clef d’arrêt du Tour, & l’on tournera, avec foin, la bafe &
le chapiteau, foit avec des outils de Tour propres à ces moulures, foit avec

des outils
,
qui font l’une & l’autre partie d’un feul coup, que le C. Bergeron

a fait exécuter avec le plus grand foin
, & que nous détaillerons plus ample-

ment dans un autre endroit de cet Ouvrage.

Si la colonne doit fervir, avec d’autres, à quelque édifice, meuble ou
autre objet, on réfervera une partie du cylindre D , fig. 1, pour l’emman-
cher dans fa .place , & la pièce fera terminée.

Voilà la torfe dans fa fimplicité ; & fi ce n’eft qu’on l’a prodiguée, on
peut dire

,
qu’exécutée en petit

,
avec foin & propreté

, & en quelque bois

précieux
,

elle peut orner encore de petits édifices
, dont on décore les

cabinets. PafTons à la torfe compofée: c’eft une des plus agréables inven-
tions modernes.

Pl. 8,
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Pt. 8.

II, Torfcs à jour.

Les fig* 5, 6 &7, repréfentent différentes torfes à jour, qui font

un effet très-agréable: voici de quelle manière on les fait.

On prendra un morceau de quelque bois précieux
,
comme ébène

,

violet
,

paliffandre
,
buis ,

houx , ou autres
,
bien fec , bien fain & fans

nœuds
,
de la longueur dont on veut que foit la colonne

,
bafe & chapi-

teau compris. Cette pièce eft infiniment plus .agréable en ivoire. On n’a

pas befoin d’y réferver un guide, comme celui D } fig. i.

On le percera au Tour à la lunette, dans toute fa longueur, après

l’avoir ébauché à la gouge , extérieurement. On le laiffera travailler pendant

une quinzaine de jours. On le remettra au Tour, entre deux pointes, fur le

trou du centre. On emportera tout le gauche qu’il aura pris; & avec une

mèche un peu plus groffe qu’à la première fois
, on redreffera

, en le

croiffant ,
le trou fuivant fa longueur. On le laiffera encore travailler

pendant* une quinzaine de jours, en évitant qu’il n’éprouve ni le haie, ni

le foleil
,

ni l'humidité. Lorfqu’on s’appercevra qu’il ne travaillera plus
, on

fera un écariffoir de toute la longueur de la pièce, & même un peu plus,

d’un diamètre convenable , de deux ou trois lignes pins fort vers la bafe

,

que vers le fommet, félon la longueur de la colonne, & qui puiffe fe

monter à quarré fur* le vilbrequin. On faifira la pièce dans l’étau , entre

deux cales de bois, auxquelles on aura fait une cannelure demi-circulaire,

pour quelle tienne folidement, fans crainte quelle ne caffe.

On paffera l’écariffoir en entier dans la longueur de la colonne, jufqua

ce qu’il foit près de la tête du vilbrequin : & fi l’écariffoir a été bien fait

,

fi chaque côté & chaque angle font bien droits , on fera affuré que le trou

fera conique, très-allongé & très-régulier, précaution abfolument néceffaire.

On tournera, au Tour en l’air, une broche de quelque bon bois, ayant

pour longueur
, d’après le mandrin dans lequel on l’aura fait entrer

, un

peu plus que la longueur de la colonne
,
& en fus environ quatre pouces

pour fervir de guide, & couler entre les collets de la poupée £, fig. i.

On en foutiendra le bout avec la pointe mobile
, fig. 1 1 ,

Pl. 7 , Tom. I.

On donnera à cette broche
,

la forme qu’a donnée au trou l’écariffoir
, de

manière quelle rémpliffe jufte ce trou dans toute fa longueur. On effaiera,

de temps en temps, la colonne fur la broche, jufqu’à ce quelle entre jufte,

& pofe par-tout. Quand on y fera parvenu
,
on la fera entrer avec un peu

de force, afin quelle ne varie plus dans les opérations qui vont fuivre. U
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fera même à propos , de mettre un- peu de colle près de l’extrémité du

chapiteau & de la bafe
,

afin
,
qu’en aucun cas

,
elle ne puifle fortir de

defliis la broche.

Il ne fuffit pas de ces préparatifs, pour exécuter la colonne torfe à

plufieurs brins. Le cylindre B tel que nous l’avons décrit, ne peut pro-

duire qu’une cannelure
, & il efi poffible d’en faire deux

,
trois & même

quatre. Si le cylindre B étoit monté fur un canon , fixé fur la vis à

gauche
, & qu’il eût la faculté de tourner à frottement fur ce canon

; enfin

fi au canon étoit fixée une divifion
,
en deux , trois ou quatre

, avec une

denture qui fixât le cylindre
, on pourroit faire faire un demi-tour au

cylindre
, & bon auroit une cannelure oppofée par le diamètre à la pre-

mière , & par conféquent deux brins montans à la torfe. Si la divifion étoit

en douze parties
, & qu’on fît tourner le cylindre de quatre parties

, on
auroit un fécond brin au tiers du cercle , & le portant enfuite à la huitième

partie
,
on auroit trois brins fur la circonférence de la pièce : on pourroit

,

par le même moyen
, en trouver quatre ,

en fautant trois parties
,
qui font

le quart de douze. On en trouveroit cinq, fi la divifion étoit en quinze, &
ainfi de fuite. On auroit les mêmes torfes à gauche

,
fi l’on tournoit le

cylindre fileté à gauche, en fens oppofé, & à un même nombre de divi-

fions. On verra lors de la defcription des machines divifées
,
qui fe montent

fur le Tour, qu’on peut obtenir autant de brins montans, que le nombre
dans lequel la roue eft divifée contient de quotients du divifeur.

Pour le moment, il fuffit que le cylindre B 3 ait fur fa circonférence

deux , trois ou quatre rainures
,
félon qu’on veut que la colonne ait deux

,

trois ou quatre brins. Les fig. 5 & 6 ,
font à deux divifions

, & celle 7 efi:

à trois; ainfi les deux premières ne peuvent être faites avec le même
cylindre que la troifième. Pour faire fur ce cylindre deux rainures

, on
tracera fur le parallélogramme de papier

, deux traits au lieu d’un ; & pour

y en mettre trois, on y en tracera trois.

On doit entendre par l’explication de la fig. 1, PL 9, comment on trace

un filet de trois pouces de courfe, fur un cylindre de plus de trois pouces
de long. Voici comment on y en tracera deux, qui dans une courfe de
trois pouces , fafient un peu plus de deux révolutions. On tracera un
parallélogramme a b , c , d 3 fig. 2: fur la ligne a b

,

on aura foin que
de I à 5 , il y ait trois pouces, attendu que nous fuppofons qu’on veut
une courfe franche de trois pouces: le furplus, haut & bas, fera pour la

quantité , dont la marche peut defcendre
,
& faire faire plus de deux révo-

lutions à l’arbre, On divifera la difiance 1
, 5 ,

en quatre parties égales , &

Pt. 8.

«

Pl. 8 Sc oj

I
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de chacun des points de divifion

,
on tirera -des parallèles à a 3 c. On divi-

Pt. 8 & 9. fera enfuite la longueur du parallélogramme
, en deux parties égales

,

en e y f. Puis du point 6 ,
on tirera une diagonale au point 3 , & de 8 à

celui Voilà deux tours complets d’un filet. Puis du point e y on tirera

une autre
- diagonale parallèle aux précédentes

,
au point 2. De celui 7, au

point 4 , & de celui 9, au point/. Voilà deux autres filets complets. On
prolongera la ligne e 3 2, jufqu’où elle peut aller fur la ligne a 3 c 3 ainli

que la ligne 1 , g 3 & enfin la ligne h
, 10 ,

fur celle b 3 A. On aura plus de

deux tours & demi des deux filets.

Si l’on veut trois filets
,
comme on les voit

, fig . 7 ,
il faudra tracer

un parallélogramme à trois filets. Soit donc le parallélogramme a 3 b 3 c 3 d 3

fig. 3 : après avoir réfervé deux efpaces a 1
, 7 b 3 & y avoir tiré des paral-

lèles , on s’affurera que la ligne 1 , 7 , a trois pouces de long. On la divifera

en fix parties égales. On tirera fix parallèles 2, 9; 3, 10, &c. On divifera

la longueur de la ligne 1,8, en trois parties égales
, & l’on aura les

points e 3 f. De ces points, on tirera deux parallèles aux côtés a b 3 c d 3

vers les points i k. Puis du point 8 , on tirera une diagonale au point 4 :

de celui 11 à celui 7, & de 1 en g. Voilà une première rainure tracée.

On tirera d’autres diagonales parallèles aux précédentes de e en 2 ; de 3

en f y qu’on prolongera jufqu’où elles pourront aller. De 9 en <j , de 12

en 6 ,
de 12 en i j qu’on prolongera vers b : de 13 en k 3 qu’on prolongera

vers l 3 & enfin de 14 en m; & l’on aura trois filets
, faifant chacun deux

tours & demi, fur une longueur de près de quatre pouces. On pourra faire

ces filets à gauche, en les traçant en lens oppofé, ainfi que nous l’avons dit.

On fuivra
,
aifément fur cette figure ,

la marche de chacun des trois

filets
,
par la manière dont ils font différenciés les uns des autres.

Il eft rare qu’on veuille faire une torfe à quatre filets. On voit par

celle /g. 7, qui efl à trois, quelle n’a pas autant de rampant, que celles

fig. 5 & 6. Il faudroit lui en donner beaucoup plus que deux tours dans

trois pouces ; & dans ce cas
,

il faudroit que les collets de l’arbre fuffent

beaucoup plus longs, ce qui pour un tour ordinaire, en altéreroit la foli-

dité ; fur-tout
,

fi comme cela ell affez avantageux
,

il eft percé d’outre en

outre; & l’on auroit, dans les ouvrages ordinaires, à l’ovale, à l’excen-

trique
,
un tremblement qui nuiroit à l’ouvrage , & procureroit du brou-

tement. 11 eft néanmoins pofftble qu’on veuille en exécuter une de cette

efpèce, ou que, pour quelque pièce de mécanique, on ait befoin de faire

une vis à quatre filets, dans ce cas, on tracera un parallélogramme, de la

longueur dont le cylindre doit être , & on le réduira à la courfe que la
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Vis doit avoir Comme nous lavons dit. On divifera la partie. 1 , 9 ,
de m — g

la ligne ab> jig. 4, en huit portions égales, & du point 10 au point 5, Pt» 8 &9»1

ainfi que de celui 14 à celui 9, on tirera une diagonale, ce qui fait deux

tours d’un filet; & des points I & 18, on tirera deux autres diagonales,

parallèles aux deux premières, qui iront aboutir fur les lignes ac, bd.

On tirera des lignes parallèles aux précédentes , de 1 1 à 6 : de 12^7:
de 13 à 8 : de 1 5

,

16 & 17 , fur la ligne b d 3 & des points 4 , 3 , 2 ,
fur la

ligne ac_, ce qui donnera quatre filets, ayant chacun un peu plus de trois

pouces de courfe. Nous n’avons marqué qu’un trait fur la figure
,
pour

ne la pas rendre confufe.

Si dans une longueur donnée ,
on vouloit faire deux tours & demi

,

ou un plus grand nombre de tours ,
il faudroit divifer la ligne a b , dans la

proportion du nombre de tours qu’on voudroit avoir : ainfi
, fuppofons

qu on veuille avoir deux tours & demi
,
on divifera cette ligne en cinq

parties égales : on en mettra deux pour chacun des deux tours entiers
, &

une pour le demi-tour , mais alors ce demi-tour ne prendra que la moitié

de la longueur du parallélogramme, comm^ opi le voit en 9,/., fig. 2, qui

eft un demi-tour.

Après avoir ainfi tracé la torfe qu’on veut exécuter , on collera le paral-

lélogramme fur le cylindre, dont on doit avoir pris exactement la circon-

férence , en faifant en forte que les points correfpondans fe touchent. Si les

deux bords du papier ne fe joignoient pas, qu fi l’un pafloit fur l’autre,

le filet ne feroit pas exaét
,
puifque l’inclinaifon des lignes cefferoit d’ètre

régulière. Mais comme la colle détrempe le papier & l’allonge
,

il faut

tenir compte de cet allongement
,
quelque peu confidérable qu’il foit

, &
couper le parallélogramme ,

tant foit peu plus court que la mefure qu’on a

prife, & faire raccorder les deux bords, fans cependant trop les tirer,

puifque l’allongement ne fe faifant qu’aux extrémités ,
la régularité de la

courbe en fouffriroit encore.

Nous fentons bien que tous ces détails font minutieux : mais la perfec-

tion ne s’acquiert point fans cela. C’efl: parce qu’on les néglige trop fouvent

,

que les machines font mal leur effet ;
que les vis vont mal dans leurs

écroux: & nous ne perdons pas de vue, que les préceptes d’une fcience

doivent être rigoureufement exaCts.

On fuivra
, avec l’angle d’une bonne lime tiers-point

, chacune des

lignes avec la plus grande exa&itude
,
en enfonçant par-tout également , &

jugeant
, a la vue

, fi en quelqu’endroit , la courbe ne jarète pas. On
pourra même

,
pour plus d’exaéUtude , mettre dans une monture de lime

lomc II,
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r.,.— à doffier ,

une lame d’acier ,
taillée fur le champ

, comme une éconenne

Pl. 8 & 9. fine , & approfondir le trait
,

jufqu’à ce que les deux lames du doffier

pofent fur la furface du cylindre: (on nomme DoJJier 3 deux lames de fer

ou d’acier, jointes fur le plat, par deux ou trois vis
, & entre lefquelles on

fixe une lame de fcie. L’une de ces lames eft plus longue que l’autre
,
& a

une foie ,
au moyen de laquelle on l’emmanche

) , c’efi avec cet outil qu’on

fend les têtes de vis. Cette fente ne doit pas être formée par deux lignes

inclinées : mais préfenter une rainure égale de largeur jufqu’au fond. Le

tourne*vis y prend mieux , n’eft pas fujet à s’échapper
, & l’on ne court

pas rifque d’ébarber les bords de la fente
, comme on le voit fouvent aux

vis des fufils, que des mains peu habiles démontent & remontent fouvent i

mais auffi la palette du tourne-vis , ne doit pas préfenter la forme d’un

coin ;
mais être prefqu’égale depaifleur dans toute fa longueur.

Lorfque le cylindre que nous avons fuppofé être parfaitement au rond

fur le Tour ,
& aller exaélement fur la vis à gauche , aura reçu le nombre

de filets qu’on veut y mettre ; on le remettra fur un faux-mandrin fur le

Tour ; & pour corriger encore plus sûrement les irrégularités
,
que l’inéga-

lité de la main y laifle nécefiairement , on fera aller & venir l’arbre & le

cylindre , en promenant ,
dans la rainure, un tiers-point doux ou qui morde

peu. La vîtefle du mouvement fera difparoître les jarrets & reprifes
, que la

main y aura laiffés.

En cet état , & le cylindre étant mis à fa place fur l’arbre B y fig. r;

PL 8 ,
la colonne fur fon mandrin ou broche ,

dont le bout cylindriqueD y

paffe entre les collets de la poupée E ; on commencera par bien favonner

le guide D; puis baillant la clef d’arret du Tour , & levant le couteau C y

on mettra en delïous une autre clef d’arrêt a pour fixer ce couteau. On
mettra un peu d’huile dans la rainure du cylindre , & avec des outils

convenables
, on fera les filets de la torfe.

Quelle que foit la longueur de la colonne ,
on conçoit qu’on n’en peut

faire plus de trois pouces à la fois
,
puifque le cylindre & l’arbre n’ont pas

plus de courfe : on commencera donc par former le vuide entre deux filets ;

& pour cela, on atteindra jufqu’au mandrin ou broche. On reculera le

fupport de trois pouces
,
& l’on fera une nouvelle longueur , en reprenant

avec foin où l’on en efi refté vers la gauche ; & fi
,
à la fin , on n’avoit

pas trois pouces de courfe pour arriver au haut de la colonne , on repren-

droit d’un peu plus loin
, vers la droite , afin que le coup de marche ne

portât pas la pièce trop loin
, & que l’outil n’entamât pas l’endroit où doit

être le chapiteau ; ou on limiteroit la defcente de la marche.
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Lorsqu’on aura vuidé la première cannelure

, on baiflera le couteau , & 55
on le mettra dans la rainure fuivante. On recommencera le même travail ^L •

par le haut
, & l’on fera de même une fécondé cannelure. Si la colonne ne

doit avoir que deux filets , comme la fig. 6 ;
quand le vuide fera fait , on

s’occupera de donner, à ces filets, le profil qu’ils doivent avoir: & pour

plus d’agrément, ces profils doivent différer l’un de l’autre. L’un efl une

fimple baguette
, & l’autre une baguette entre deux quarrés , ou une gorge

entre deux baguettes, ou entre deux cannelures. On a repréfenté deux de

ces profils, fig. 21 & 22
,
P/. 6. La fig. 6, P/. 8 ,

a une baguette pour un

filet, & une baguette entre deux quarrés pour l’autre. On fe fera, avec

foin
, en acier bien trempé , & qui coupe bien vif , un outil de chaque

efpèce. Pour plus de régularité, & de peur que le mouvement rapide, de

gauche à droite
, n’emporte la main & l’outil , au rifque de tout gâter ,

il

fera bon de réferver, à droite de l’outil, une joue arrondie, qui pofe

Contre le filet dans le vuide.

On préfentera l’outil bien à face à l’ouvrage , & en peu de temps on

verra fe former la moulure: bien entendu qu’on aura reporté le fupport

vers la droite, pour commencer par-là.

Il n’y a de difficulté , dans cette opération
,
que pour faire raccorder

les reprifes
, de trois en trois pouces : & pour y réuffir mieux ; lorfque les

moulures feront prefque terminées , il faudra reprendre ,
au milieu d’une

courfe
, & continuer jufqu au milieu de la fuivante

:
par ce moyen , difpa-

roîtront les inégalités réfûltantes des reprifes.

Une autre difficulté plus confidérable , efl de faire raccorder les filets

& leurs moulures
,
haut & bas

, avec les dimenfions & les formes à donner

au chapiteau & à la bafe. On ne peut pas efpérer que l’outil vienne termi-

ner ces moulures
, tout contre le quarré de l’un & de l’autre. Le plus sûr efl

de ne commencer & finir les filets, qu’à quelque diflance de ces moulures,

& de les terminer enfuite avec de petites écouennes
,
grêles ou grêlettes

convenables
,
de les adoucir avec de petites limes , & de les polir enfin

,

par tous les moyens que l’induflrie fuggèrera
,
pour ne point altérer les

formes ,
faire jarreter les moulures ,

&c.

Ainfi donc
, fuppofant que les filets font terminés à l’outil

,
jufqu a

quelque diflance de la bafe & du chapiteau
, on s’occupera de leur donner

le poli ; & cette opération n’efl pas aifée. Il faut prendre garde d’arrondir

la vivacité des arrêtes ou angles. On fe fervira de petits bâtons
, taillés

convenablement pour pénétrer dans les angles rentrans
,
fans les arrondir

,

& polir les angles faillans fans les émoufler. Si l’on travaille de l’ivoire,

N 2
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v — on aflutera en cifeau, bien vif, une petite réglette de bois, & on la pro~

8 & 9. mènera au fond des angles , en fe fervant de pierre-ponce très-fine
,
détrem-

pée avec un peu d’eau claire. Et comme l’angle de ce cifeau s’émouffe

promptement, on lui redonnera fouvent le vif avec un couteau. On -ôtera

enfuite tonte la ponce , & on terminera
, avec du blanc d’Efpagne préparé

à l’eau, pour en retirer les graviers qui s’y trouvent toujours. Voici la

manière de le préparer. On mettra dans un vafe
,

qui contienne deux ou

trois pintes d’eau, un pain de blanc, & on le remplira d’eau. Au bout de

fept à huit heures ,
ce blanc fera entièrement diffout. On le remuera forte-

ment; puis on laiflera repofer l’eau pendant quatre ou cinq minutes. Alors

on retirera l’eau qui eft refiée blanche, en inclinant le vafe, prenant bien

garde
,
que ce qui efi au fond ne vienne avec l’eau. On laiflera repofer

cette eau pendant un jour. L’eau fera redevenue claire. On la jettera en

inclinant doucement le vafe. On recueillera le blanc qui efi au fond , on le

laiflera fécher pour s’en fervir au befoin. On peut être afluré qu’il ne con-

tient plus de gravier
,

puifqu’il efi refté plus long-temps mêlé à l’eau
, &

que les parties groflières font tombées au fond du premier vafe. On polira

les baguettes avec le plat, ou les bifeaux des mêmes bois.

On baillera enfuite le couteau , & après avoir levé la clef d’arret du

Tour, & y avoir mis la clef de bois, on tournera le chapiteau, la bafe

& l’attique A > fig. y. Si l’on veut furmonter cette colonne de quelque joli

morceau de Tour
,
comme elle l’eft, fig. 5 ; dans ce cas

,
on aura eu

foin de faire au haut de la pièce ,
dans le trou même du mandrin oir

broche
, fur le Tour en l’air , une vis à pas fini

,
poitr y monter une pièce,

comme celle A t fig. 5.

La forme du piedeflal ou bafe de la torfe
, fig. 5 & 6 , ne permet pas

au mandrin ou broche de pafler
,

d’outre en outre
,
dans toute la longueur

de la pièce. D’ailleurs
, comme l’ivoire efi fort cher

,
il vaut mieux rapporter

à vis les différentes parties dont une pièce efi compofée. Le tore B j fig. f
& 6, feront du même morceau que la colonne ,

mais avant de faire la torfe

,

on aura eu la précaution de faire
,
en dedans du tore

,
une vis pareille à

celle du haut, pour y rapporter la bafe C, qui fera pleine, & le joint fera

caché en a.

Nous ne dirons rien
, en ce moment, des fleurs qui font au haut de

la colonne
, fig. 6 , nous aurons inceflamment occafion de décrire la

manière de les faire. On fe contentera de terminer le couronnement

,

comme il leff en bj par une partie pleine, qui fe vifle en c.

•Si l’on fait trois filets, comme le repréfente la fig. 7, on en fera un
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1

en baguette, un quarré, & l’autre avec un rond entre deux quarrés, & —
l’on fe fervira du cylindre à trois rainures dont on voit la coupe

, fig. 8 ,
Pl*

où les trois rainures font marquées en a 3 b , c.

La torfe à quatre filets
, fig. 5 ,

ne peut être exécutée que fur un Tour,

dont les collets foient très-longs
,
puifque dans la proportion de cette

Colonne, elle doit avoir au moins fix pouces de long, & que chaque filet

ne fait que deux tours. Il faut donc un cylindre de trois pouces de long

,

au moins
, à quatre rainures

,
qui ne faflent qu’un tour dans la longueur

du cylindre. On doit juger par l’extrême délicatefle de cette pièce
,
de la

difficulté qu’on éprouve à la faire. Le trou du mandrin ou broche doit être

fort gros; & l’on réfervera très-peu d’épaifleur à la pièce.

Si l’on éprouvoit quelque difficulté à retirer la colonne de defiùs fa

broche, parce qu’on l’auroit collée, haut & bas, il ne faut rien forcer de

peur de cafler les filets ; mais ayant mis la pièce dans un mandrin fendu

,

où elle feroit entièrement cachée
, & qui ne pinceroit que vers le haut A ,

fig. 5 & 7, ou Cj fig. 6 , on emporteroit au Tour en l’air, avec beaucoup

de précautions
, & avec des outils convenables , tels que mèches

, outils

de côté
, &c. le bois qui tiendroit en cet endroit. On en feroit autant à la

bafe
, & les filets faifant reflort

, laifleroient bientôt fortir le corps de la

broche. On pourroit auffi goupiller la colonne fur la broche.

Si l’on vouloit faire une torfe
,

prodigieufement longue de courfe;

comme il faudroit avoir un arbre fait exprès
, & qu’il eft rare qu’on veuille

faire cette dépenfe ,
on pourroit

,
avec un morceau de buis parfaitement

fec ,
s’en faire un

,
en mettant les collets à la grofîeur de ceux de l’arbre

du Tour, qu’on déplaceroit pour cela ,
en y fubftituant celui de bois : mais

il faudroit encore que les poupées Fy G , fuffent allez écartées, pour que

la bobine H y ne vînt point heurter contre la poupée G : "tar dans ce cas,

il faudroit faire faire des poupées exprès; & autant vaudroit y faire faire

un arbre de fer
,
qui ne fervît qu’à cet ufage

, & qui n’eût point de pas

de vis ; il faudroit de plus, que le nez de l’arbre fût de là même groffeur,

& du meme pas que celui du Tour en l’air, où l’on prépareroit le mandrin

& la broche, & où l’on feroit les vis au chapiteau & à la bafe, & où on
les termineroit : enfin, il faudroit qu’il fut à la même hauteur de centre

que le Tour en l’air
,
pour que la poupée E , pût fervir.

Ces fortes de colonnes font ordinairement deftinées à porter quelques

pièces précieufes de Tour, comme boules à étoiles, vafes guillochés
,
pièces

excentriques, enfin la pièce repréfentée, fig. 23 & 24, PL 6, que nous
décrirons dans un moment: & dans ce cas, il feroit très - agréable

,
que
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. l’une fût terfée à droite & l’autre à gauche

,
par les moyens que nous

Pr.. 8 8c 9. avons rapportés.

Rien ne feroit aufïï agréable
, ce nous femble

,
que d’exécuter le petit

temple ,
repréfenté PL dernière du premier Volume , en torfes à jour ,

au

lieu de colonnes pleines &: en ivoire. Mais comme la délicateffe de ces

fortes de colonnes ne leur permet pas de fupporter rien d’un peu pefant

,

on fubftitueroit à la broche, fur laquelle on les auroit faites, une pareille

broche d'ébène
,
qui entreroit dans le piedeflal & dans l’entablement. Et

c’efl: alors fur-tout qu’il faudroit les faire alternativement à droite & à

gauche.

, §. III. Vis d’Archimède.

On a dû remarquer ,
dans le cours de cet Ouvrage

,
que nous avons

dirigé nos exemples & nos modèles vers des objets d’utilité. C’efl: cette

utilité
,

qui carattérife jufqu’aux amufemens du Sage.

Les perfonnes curieufes d’orner leurs cabinets
, en même-temps qu elles

charment leurs loifirs, verront, fans doute
,
avec quelque intérêt, que nous

leur propofions d’exécuter une machine
, où le génie de -l’Auteur brille

éminemment ; c’efl: la vis d’Archimède.

Archimède , inventeur de la vis
,

qui n’efl autre chofe qu’une fuite de

plans inclinés autour d’un axe, & qui fe fuccèdent infenfiblement ,
obtint

en mécanique, l’effort le plus grand & le plus foutenu. Il efl naturel de

penfer
,
que ce Philofophe ayant incliné fa vis à l’horifon ,

chacun des

points de l’hélice , defcendant au-deffous du point où il étoit monté
,
pour

y remonter enfuite
,
lorfqu’on faifoit tourner la machine fur elle-même ; &

profitant de la tendance naturelle de tous les corps graves vers le centre

de la terre, il tira de cette defcente même, un moyen de les faire monter

en effet. En quelque point qu’on place un corps fur le plan incliné, ou

hélice d'une vis inclinée
, fi l’on fait tourner la vis de gauche à droite ,

le

point où le corps efl: arrêté montera
, & par une fuite du principe de

gravitation, ce corps femblera defcendre, en ne fuivant pas le point où

il étoit, & parcourra fucceffivement tous les points de l’hélice, jufqu’à ce

que , fans avoir jamais manqué au principe de gravitation ,
il foit effecti-

vement parvenu au haut de la vis. Cette théorie va devenir fenfible.

La torfe efl, comme on l’a vu, une vis, dont l’hélice efl très-allongée;

ainii, tout ce qu’on dit de la vis, efl vrai delà torfe, & réciproquement.

La Jèg. 5, PL 9 , repréfente une efpèce de torfe, creufée d’une manière

un peu différente de celles que nous avons décrites , & qui ne fervent que

d’ornement. Cette différence dans la creufure ne change rien à la nature
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de la pièce; elle ne fert qu’à retenir un corps mobile, pour produire l’effet

qu’on va voir.

On tournera un cylindre de bois-, d’un diamètre à volonté, & d’une

longueur fuffifante
,
pour que la rainure ou filet creux a , a 3 puifle faire

autour du cylindre , au moins trois révolutions. On réfervera au bout du

cylindre, une tige d’un moindre diamètre, pour fervir de guide & d’appui,

en paflant dans une poupée à couflinets de bois ,
ainfi que nous l’avons

dit. On ébauchera cette pièce au Tour à pointes ; & enfuite on la mettra

dans un mandrin fur le Tour en l’air. On montera derrière l’arbre une

torfe, à deux ou trois filets, par les raifons qu'on verra bientôt.

On a repréfenté , fig. 6 , le bout du cylindre , afin de faire voir la

forme qu’il convient de donner à la rainure A. On voit que cette rainure

n’eft pas circulaire: c’eft une courbe à deux centres
,
capable de retenir la

boule qui roule dans toute la longueur de la rainure : ainfi
,
pour faire au

Tour cette rainure, on fe fervira d’abord d’un cifeau demi -circulaire, de

forme pareille à celui fig. 6, PL 19, & fig. 13, Pl. 20, Tome premier,

ayant environ trois lignes de large. Quand cette rainure fera approfondie

eirculairement dans toute fa longueur, on prendra un autre outil, de la

forme de celui
, fig. 1 3 , niais dont l’arrondiflement foit à gauche , & d’un

plus petit diamètre, & l’on fouillera la fécondé courbure de la courbe A.

Enfin ,
on unira parfaitement ce canal avec de la prêle ou autrement

,
pour

qu’aucun obftacle ne s’oppofe à la courfe de la petite boule.

On peut ,
fi l’on veut , faire fur le même cylindre , deux ou trois , &

même quatre canaux pareils au précédent. Quand le cylindre fera terminé,

on coupera le bout qu’on avoit réfervé à l’extrémité A 3 pour fervir de

guide, & on en prendra exactement le centre
,
qu’on approfondira, de quatre

ou fix lignes
, avec une mèche un peu fine. On retournera le cylindre dans

un mandrin
,
pour y faire un pareil centre. On fera enfuite

,
à la lime

,
une

plaque de fer, ou mieux encore d’acier mince a 3 fig. 6. On percera au

centre un trou propre à recevoir une tige ronde , auffi d’acier b 3 qui rem-

pliffe jufte le trou qu’on a fait au centre du cylindre , & qu’on laifTera

excéder de cinq à fix lignes
,
pour former un tourillon ou axe

,
fur lequel

tourne le cylindre. On fixera la plaque, fur le cylindre, par quatre petits

clous
,
très-fins

,
à tête fraifée

, afin qu’ils affleurent la plaque. On trouve

,

au magafin indiqué
,
des vis à bois de toutes longueurs & groffeurs , depuis

celle de petits clous d’épingle
,
jufqu’à cinq ou fix lignes. On mettra à l’autre

bout A 3 fig. 5 , un pareil tourillon ; mais on pratiquera au bout ,
à la lime

un quarré propre à recevoir la manivelle B ,

Pl. 8 & 9»
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' Il ne s’agit plus que de faire l’efpèce de tréteau , fur lequel la pièce

jPt..S & 9. eft montée. Ce tréteau n’eft autre chofe qu’un petit montant C 3 aflemblé

à tenon dans la femelle D. Cette femelle s’affemble auffi à tenon, dans

une pièce de bois E 3 fervant de femelle aux pieds du tréteau. Le touril-

lon ell porté dans une encoche circulaire, pratiquée au milieu de la

longueur de la pièce de bois Fj & obliquement à fa furface fupérieure.

Cette 'pièce efl; emmanchée dans les deux pieds GH 3 qui entrent à tenons

dans la pièce E : & pour prévenir l’écartement
,
que l’obliquité du cylindre

pourroit occasionner au tréteau, on le retient par le moyen du lien / 3

aflemblé dans la traverfe K 3 & dans la femelle D.

Si l’on fait tourner la manivelle
, & par çonféquent le cylindre de

gauche à droite, une boule b 3 c 3 d 3 partant du bas de la rainure, arrivera

au haut ,
en deux tours & demi

,
par la feule raifon quelle aura toujours

cherché à defcendre
,
ce qu’il efl à propos d’expliquer.

Dans la pofition où le cylindre efl repréfenté
, on voit que la boule b

n’eft pas à la place où fa pefanteur doit la faire relier
,
puifque la partie c 3

de la cannelure
,

efl plus bafle que celle où on a placé la boule. Elle doit

donc y defcendre; & déjà, par rapport à une ligne horifontale, elle efl

plus bas qu’elle n’étoit d’abord.

Suppofons qu’on fafle faire à l’arbre un huitième de révolution , le

point e 3 où la boule étoit defcendue, va monter à la hauteur de b 3 &
dès -lors la boule devra defcendre au point qui aura remplacé celui c.

Encore un huitième de tour , & tout ce que nous venons de détailler devra

arriver de nouveau; mais alors la boule fera parvenue, en quelque point

de la rainure comme f, qui efl plus élevé
,
par rapport à l’horifon

,
que e.

On peut appliquer le même raifonnement à toute la longueur du cylindre ;

d’où il fuit
,
que s’il étoit poffible qu’une pareille vis eût fon fommet à cent

pieds d’élévation
,

la boule y parviendroit fans aucune difficulté.

Si l’on tournoit le cylindre trop vite
,
pour que la boule n’eût pas le

temps de defcendre au bas de la rainure, elle feroit emportée beaucoup

au-deflùs ; c’eft ce qu’on a rendu fenfible
,
en repréfentant la boule en g.

Si au lieu d’une rainure
, on en faifoit trois ou quatre , on pourroit

voir autant de boules parcourir les rainures
,
& monter chacune au haut de

la vis: c’eft pour cela, que nous avons dit, qu’on pouvoit placer fur le Tour
une t-orfe

, à trois & même quatre filets.

Dès que la boule efl arrivée au haut du cylindre
,

elle fort de la rainure

&. tombe. Il faut la remettre au bas de cette même rainure pour lui procurer

une nouvelle courfe; & quand il y en a quatre, c’eft une occupation affez

grande.
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grande. Voici de quelle manière on peut prévenir cet inconvénient. Lorfque

le cylindre n’eft encore qu’arrondi fur le Tour en l’air
, ’pn le percera

fur fa longueur de quatre trous b 3 c 3 d 3 e 3 à. égalé diftance du centre,

& vis-à-vis chacune des rainures: puis, quand les quatre rainures. .feront

faites, on percera au haut de chacune h 3 un trou incliné à 1 axe du cylindre,

& qui aille donner dans le canal longitudinal le plus voifin de; cette rainure*

& au bas, un trou aufîi incliné -à l’axe, qui aboütiffe également à la rai-

nure , & au même conduit lur la longueur. On evafera tant fort peu le

commencement de ces trous; & quand la boule fera arrivée au hauf de la

rainure
,

elle rentrera dans la folidité ou cylindre ,
fmyra Je canal , &

reviendra au ba,s de la rainure, pour recommencer, uye nouvelle couife.

Ainfi, pour peu que les quatre boules paflent aifément par , ces canaux, il

fuffira de faire tourner la vis ,
& les boules monteront & defeendront d elles-

mêmes. Quand ces conduits feront terminés ,
on bouchera proprement avec

des chevilles, ces quatre trous
,

haut & bas, jufqu’à la rainure longitu-

dinale
,
pour qu’on ne voie pas par où les -boules viennent reprendre la

cannelure par en bas. xiWî \iiiu
• .W : •'..-.•IJ J no

t
jib ar rzl

Ce n’ell là qu’un objet de curiofité
,
propre à orner Iç cabinet d’uri

Amateur , mais il n’en démontre pas moins le principe profond
,
fur lequel

eft fondée la .
découverte d’Archimède , & qu’on a appliqué à des ufages

très-avantageux en -grand. C’eft par ce moyen qu’on élève l’eau à une affez

grande hauteur , & qu’on opère des defféchemqns dans des conftruéfion$

fur pilotis, ou dans des fondations où l’eau abonde. Mais alors la conftruc-

tion n’eft pas la même.

Sur la circonférence d’un fort arbre, on décrit deux ou trois hélices,

dont les révolutions font en affez grand nombre
,
comme de huit ou dix

j

fur une longueur de douze pieds ou environ. On pratique tout le long de

chaque filet , une rainure quarrée d’un pouce au moins de profondeur.

Perpendiculairement à l’axe
,
on confrruit deux cloifons de planches de

chêne
, affemblées à languettes & rainures ,

& dont le bout entre dans les

rainures du cylindre ; & comme la circonférence de l’axe
,
arbre ou npyau

,

eft moindre que celle du cylindre lorfqu’il fera fait , on conçoit que, ces

planches doivent être des triangles iiofcèles ; ( c’eft-à dire
,
à deux côtés

égaux
, & tronqués par une ligne circulaire

,
femblable à la courbe du

tond de la rainure). Quand ces planches ont formé autour de l’arbre ou

axe deux cloifons
, ayant la forme d’hélice , on ferme le tout extérieure-

ment par des planches étroites
,
qui forment du cylindre, une efpèce de

tonneau très-long
, égal de groffeur dans toute ia longueur , & dans la

Tome II. O

Pt. 8 & 9.

1
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furface circulaire duquel, entrent aufli à rainure les bouts circulaires des

9* planches
, formant l’hélice. Ainfl

,
quand le tout efl affemblé , ce font deux

canaux circulant autour l’un de l’autre, comme les deux mèches d’un tire-

bourre. On a eu foin de peindre fortement à l’huile , l’intérieur de ces

canaux pour conferver le bois. On met fur la longueur du cylindre, plu-

fieurs frettes ou cercles de fer pour contenir lès planches de clôture. Et au

moyen de ce que le cylindre efl enfermé dans une cage quarrée de bois*

compofée de quatre montans
,

affemblés fur leur longueur par plufieurs

traverfes
, & par les extrémités

,
par une croix aufli de bois

,
au centre

de laquelle paffent les deux tourillons, il fitffit de placer le bout inférieur,

dans l’endroit le plus bas de l’efpace qu’on veut épuifer , & d’incliner la

machine ,
contre un échaffaud affez folide

,
pour contenir fix à huit

hommes
,

qui font tourner la manivelle ; l’eau vient dégorger dans un

canal qiti la conduit hors de l’endroit où l’on fait l’épuifement.

On peut faire en petit, & fur le Tour, une pareille machine qui fafle

bien fon effet. Potir cela ,
ail lieu de faire urt Ample canal

, connue nous

l’avons dit
,
on le creufera jufqu’à ce qu’il refie un àxe ,

de huit à dix

lignes de diamètre , fi le cylindre a deux pouces. On creufera quar-

rément , & de manière
,

qu’entre chacun des deux canaux
(
car , en ce

Cas, deux fuffifent, pour ne point affamer la pièce) il ne refie qu’une

cloifon de trois lignes d’épaiflëur. Et ces canaux viendront aboutir aux

deux bouts
,

dans la forme , repréfentée fig. 6, en fg 3 ki. On recou*

vrira le tout avec un tuyau de plomb , dans lequel la vis entre très-

jufle , & qu’on foudera extérieurement
, de la manière que nous avons

enfeignée
,

pag. 296 & fuiv. Tom. I; & comme on ne peut efpérer, que

les pas de l’hélice joignent affez jufle fur la furface intérieure du tuyau,

pour que l’eau y foit contenue
, on coulera

,
par chaque canal ,

du gou-

dron chaud
,
en inclinant la pièce vers le tuyau de plomb. On aura la

fatisfaêlion de voir, en petit, l’effet que produit la machine en grand.

Si le moyen
,
que nous venons d’indiquer ,

de gaudronner les joints

ne réufliffoit pas affez complètement , & qu’on voulût ,
dans une pièce

deflinée à compléter un cabinet de Phyfique, empêcher que l’eau ne fe

perdit , on pourroit appliquer dans l’intérieur du canal , ou de chacun des

canaux
,
une lame de plomb mince ; lui en faire prendre la forme

, &
après avoir dreffé les bords

, y rapporter un ruban aufli de plomb mince

,

fouder les deux côtés dans toute leur longueur.

Enfin, comme les canaux faits au Tour, ne peuvent manquer d’être

réguliers, on peut y faire ferpenter un tuyau de plomb mince, auquel on
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donneroit la forme rampante du canal, qu’on fe feroit contenté de creufer — •

circulairement. On commencera par fonder un tuyau droit, & afiez long 8 & 9;

pour aller d’un bout du canal à l’autre. On bouchera une des extrémités,

avec un bouchon ou , autrement. On le remplira de fable fin
, & par ce

moyen on aura la facilité de lui faire prendre la forme rampante du canal

,

fans crainte qu’il ne fe plie à faux , ou qu’i,l ne crève. On le vuidera

enfuite
, & on maltiquera , avec du maftic chaud

, les deux extrémités

,

pour que l’eau ne s’infinue pas entre les parois du canal & le tuyau. On
enfermera enfuite le tout, foit dans une efpèce d’étui fait & creufé au Tour,

foit en rapportant fur le cylindre des tringles de bois proprement jointes,

fixées fur les pas de l’hélice
, avec de petits clous d’épingle

, & peintes

enfuite à l’huile.

Nous ne nous fommes appefantis fur ces petits détails
,
que pour donner

des moyens qu’on peut appliquer à une infinité de circonltances.

O 1
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CHAPITRE V.

Tourner rampant au Tour en Tair.

§. I. Tourner rampant 3 à deux Courbes /aillantes & deux rentrantes.

La faculté qu’a l’arbre d’un Tour, de fe mouvoir, fniva;it fa longueur

entre les collets
,
a donné l’idée de faire des vis de tous pas ; & par une

fuite très-naturelle ,
d’exécuter une colonne torfe. Il étoit tout aufli naturel de

produire fur l’ouvrage , tous les effets réfultans des différens mouvemens

qu’on pourroit imprimer à l’arbre, dans le fens de fa longueur. De -là,

toutes les variétés, qui font repréfentées , PI. 10 : commençons par faire

entendre le jeu de la machine.

Sur le pas à gauche a 3 de l’arbre d’un Tour en l’air ordinaire, fig. I,

PI. 10, on montera un cylindre de cuivre, qui y fera retenu folidement,

au moyen d’un écrou à fix pans a 3 fig. 2 , & pour cela la vis à gauche fera

tant foit peu moins longue qu’à l’ordinaire. (Nous donnerons inceffam-

ment le moyen d’adapter ces pièces fur un arbre ,
telles qu’il eft ordinaire-

ment ). On voit, fig. 2
,
le canal c de ce cylindre, & fon profil en b b. A

quelque diftance du centre
, eft une rainure circulaire & quarrée dd 3 dans

laquelle entre jufte une languette, pratiquée à la pièce AA 3 dont on a

aufli repréfenté la forme en profil. Cette dernière eft creufée à fon centre

pour contenir l’écrou a. La pièce b b 3 eft terminée par un plan incliné ee y

qui fert à la retenir contre celle AA 3 au moyen d’un anneau de cuivre ii>

qui fe vidant fur une portée prife derrière la pièce AA 3 fait de toutes

ces pièces
,
une feule & même piece ,

affemblée très-folidement. On conçoit

que pour peu qu’on defterre l’anneau
,

la partie A A peut tourner fur

celle b b 3 qui
,
au moyen de l’écrou a 3 ne fait plus qu’un

,
avec le canon

qui eft monté folidement fur l’arbre.

On n’a repréfenté, fig. 2, la machine, que de profil & coupée fur fon

diamètre. La fig. 3 , la repréfente toute entière fur fa longueur. Sur la

pièce bb 3 fig. 2, eft prife une partie quarrée, près de ee y & qu’on dente

d’un nombre de dents, à volonté, pour donner des divifions convenables.

Sur le cercle i i 3 eft un cliquet a 3 fig. 4

,

dont le bec prend dans les dents
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de la roue ,
& eft fixé par le reffort b 3 pour retenir la pièce au point de

divifion où on la mife. On voit
, fig. 5 ,

l’anneau il 3 de la fig

.

2, & le

plan incliné a > qui retient la pièce b b } aufli fig. 2. Enfin
, on voit

, fig. 6 ,

ce même anneau par la face qui s’applique fur la pièce AA : c’eft l’épaiffeur

de cet anneau, jufqu’au plan incliné, qui eft taraudé, & qui prend les filets

faits fur la pièce A A.

Comme on a befoin de ferrer & defferrer fouvent l’anneau, & que cela

feroit difficile s’il étoit liffie
,
étant à fleur de la pièce A A y on forme fur fa

circonférence un rang de perles, ou tout autre gaudron,/^. 3, pour qu’il puiffe

être plus facilement faifi entre les doigts. Il eft bon d’avertir que la pièce A A j

ainfi que toutes celles
,
qui

,
fur la même monture

,
prendront fa place

,

comme on le verra par la fuite
,

efl: de métal de cloches
,
pour qu’il foit

plus dur, afin de réfifler au frottement continuel que ces pièces éprouvent:

on voit cette même pièce montée fur le Tour en l’air
, fig. I.

Sur la même monture
, fig. 2 , on fubftitue à la pièce A A > dont le plan

eft courbe ,
toute autre pièce d’une courbure plus ou moins grande , félon

qu’on le defire , & qui eft repréfentée de face
, fig. 8 ;

la pièce
, fig. 9 ,

qui

n’eft autre chofe qu’un plan incliné par rapport à l’arbre du Tour; la fig. 10,

ayant fur fa circonférence & fur le plan, quatre courbes rentrantes, & autant

de courbes faillantes
,
qui font rendues fenfibles

,fig. 1 1. Celle ,fig. 12, qui a

trois courbes rentrantes & trois faillantes, ce qui eft repréfenté par la fig. 13 :

la pièce
, fig. 14, qui eft une efpèce de fefton

, repréfenté en plan>fig. iÿ.

Nous donnerons ,
dans un inftant

,
le détail des effets que produit

chacune de ces pièces, & d’autres qu’il eft facile d’imaginer.

Il faut
,
maintenant

,
procurer à l’arbre la faculté de fuivre les mouve-

mens que lui imprime la rofette A , fig. 1. Il faut, d’abord
,
un point,

contre lequel viennent paffer tous ceux
,

qui dans un des cercles qui

forment la furface de la rofette
, forment les quatre courbes dont elle efl:

compofée
; & ce point doit être fixe , fi l’on veut que l’arbre avance &

Tecule, félon qu’il fe préfentera une courbe faillante ou rentrante; mais

ces courbes ont d’autant plus ou moins de faillie ou de rentrée, quelles

font plus ou moins éloignées du centre; & de ce que le point fixe fera

plus ou moins loin du centre, il s’en fuivra que les courbes, fur l’ouvrage,

auront plus ou moins de faillie ou de rentrée. Ce n’eft donc pas affez de
placer une touche fur une poupée, vis-à-vis la rofette, en un point quel-
conque; il faut encore que ce point puiffe être varié, fuivant le plus ou
moins de faillie ou de profondeur qu’on veut donner aux deux courbes : &
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, la poupée B, qu’on voit derrière le Tour, fig. i, & jig. 16, remplit

Pt. io. parfaitement cette deftination.

Pour changer à volonté le point où la touche porte contre la rofette

,

on adapte à une poupée
,
vue de côté B fig. i , & de face

, fig. 16 ,
un

ohaflis de fer a 3 b 3 c 3 entre les deux branches duquel paffe une boîte à

tête & tige quarrées , retenu par derrière par un écrou à chapeau b
, fig. I ,

& qui eft: conduit dans fa courfe, de haut en bas, par une vis à deux filets,

dont le collet entre à frottement dans le chapeau d & qui ayant une tête

quarrée ,
entre dans le bouton de cuivre e , au moyen duquel on peut la

faire tourner à droite & à gauche , & par conféquent
, faire monter &

defcendre la boîte.

Lorfqu’à une pièce on a mis la touche à un point déterminé
,
près ou

loin du centre de la rofette
, & qu’après l’avoir écartée ou rapprochée de

ce centre, on veut la remettre au même point, il fuffit de tenir note du

point de divifion où elle étoit
,
dans telle ou telle occafion ; & c’eft pour

cela qu’une des branches du chafiis porte une divifion & une fubdivifion , afin

qu’on puifte plus facilement s’y reconnoître. On met deux filets à la vis, qui

conduit la touche ,
afin qu’elle monte & defcende plus vite. Quand elle eft

au point qu’on defire
,
on ferre un peu l’écrou à chapeau qui eft derrière.

La boîte eft percée au centre, & fuivant fa longueur, d’un trou quarré,'

qui reçoit les queues des touches g 3 h j & des roulettes i j h 3 & fur le côté

de la boîte eft un trou taraudé
,

qui reçoit une vis à tête plate ,
au moyen

de laquelle la roulette ou la touche font retenues folidement en place: on

verra bientôt l’office de la roulette & celui de la touche. On a repréfenté

la poupée, fig. 1 6, dans fa pofition lorfqu’elle eft placée, & pour cela on

a fuppofé l’établi coupé fur fa largeur
,
afin de faire voir la vis à la romaine / 3

& la cale de fer m qui la fixe.

Les chofes étant dans cet état, l’arbre a bien la faculté d’avancer ou de

reculer ,
félon que la rofette préfente à la touche

,
qui eft immobile

, un

creux ou du relief; mais la réfiftance qu’oppofe l’ouvrage à l’outil , ne permet

pas à l’arbre de fuivre les finuofités de la rofette : il falloit donc que quelque

moteur forçât la rofette
, & par conféquent l’arbre

,
à fe porter toujours vers

la touche. Il y a foixante ou quatre-vingt ans , on eût fixé à l’arbre une

corde, qui eût pafîé fur une poulie au bout du Tour, & à cette corde on

auroit fufpendu un poids
,

plus ou moins fort : c’eft ainfi que
, dans le

P. Plumier , tous les mouvemens de libration font déterminés. Mais le

moyen des contre-poids donne néceflairement des faccades, qui fe font
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teffentir ,
fur l’ouvrage même ; & d’ailleurs , rien n’étoit auffi embarraffant

L
"—

qu’une quantité de contre-poids fufpendus tout autour do l’établi. Pins Pt.

inftruits en mécanique
,
nos prédéceffeurs leur ont avantageufement fubftitué

des refforts
,
dont on eft toujours maître de régler la force & la foupleffe ;

auffi depuis ce moment, les Tours à guillocher & autres, ont-ils acquis une

jufteffe & une précifion qu’ils n’avoient pas , & qu’on n’auroît jamais pu

obtenir dans les Tours à portraits. C’elt ce reffort qu’on voit en C, fig. i,

& dont la conftru&ion eft infiniment fimple.

On fixe fur le derrière de la poupée B, fig. i, un étrier qu’on y noyé

de toute fon épaiffeur, & qui defcend de trois à quatre pouces en deffous

de l’établi. Il eft coudé en D , & porte à fon extrémité deux charnons

,

dont on va connoître lufage.

Un reffort C> forgé avec foin, de deux pouces ou environ de large,

& de deux lignes d’épaiffeur ou environ
,
a à fon extrémité inférieure

, un

charnon qui entre
, entre- ceux qui font au bout de l’étrier c, & forme

charnière en cet endroit. La longueur du reffort eft telle
,
qu’étant en place

,

fon extrémité fupérieure
,
qui a la forme d’un croiffant , embraffe l’arbre

contre le bourrelet, qu’on a coutume de réferver près de la vis à gauche,

& qui, en formant un épaulement, fert encore à y faire une embâfe. Il

eft même à propos de faire
,
en cet endroit

, une rainure circulaire dans fa

profondeur , afin que le reffort ne puiffe s’échapper ; & l’on fent que la

courbure de ce croiffant , doit être égale au diamètre de cette rainure.

Comme le frottement de fer
, contre fer

,
n’eft jamais bien doux

,
il eft à

propos de rapporter
, au haut du reffort , une lame de cuivre , dans laquelle

eft pris le croiffant.

Si en quelque point de la longueur du reffort ,
on met un point d’appui,

entre lui & la poupée, il eft évident que le reffort portera toujours l’arbre

vers la touche : mais comme il eft à propos de régler la tenfion du reffort

,

c’eft-à-dire, de lui donner plus ou moins de force; on met, en cet endroit,

une vis
,
qui , appuyée contre la poupée ,

donne au reffort plus ou moins

de bande, félon qu’on l’écarte ou rapproche de cette même poupée, fes

deux extrémités étant fixées, l’un par la charnière qu’on goupille avec un
petit boulon à vis, & l’autre au moyen de ce quelle eft retenue dans la

rainure de l’arbre.

Mais pour que cette vis foit folide, il faut quelle foit contenue par un
certain nombre de filets , foit dans le reffort , foit dans la poupée. De l’une

ou de 1 autre manière
, comme elle eft toujours droite , elle ne peut le

prêter aux différentes courbures, que prend le reffort félon les finuofités des
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rofettes

, & par là
,
ce reflort

,
qui ne fait effort qu’en cet endroit ,

court

rifque d’être cafie. Voici comment on a paré à cet inconvénient. On a

réfervé
,
au milieu du reffort

,
fur fa longueur

, un renflement dans lequel

on fait un trou ovale. On perce fur l’épaifleur un trou de deux lignes ou

environ de diamètre , aboutifîant au centre du trou ovale ; on le taraude

dans toute fa longueur, puis on met dans chacun une vis à tête fendue, &
dont les pointes trempées viennent faiflr un écrou

,
qui

,
quoi qu’immobile

,

laifle au reflort la faculté de fléchir dans toute fa longueur. On écarte le

point d’appui, félon qu’on viffe ou dévide le boulon F3 & l’on donne au

reflort, le degré de tenflon convenable à la rofette dont on fe fert.

La machine étant ainfl montée, on conçoit, que quand l’arbre tourne,

il fuit fur fa longueur le mouvement que lui impriment les différentes

rofettes. Appliquons maintenant toutes ces defcriptions à l’opération.

On mettra fur le Tour un bon mandrin, le plus court poflible, pour

éviter le brouttement. On y fixera folidement un morceau de quelque bon

bois
,
qu’on ébauchera d’abord au rond

,
pour former un vafe fi l’on veut

,

comme celui repréfenté
, fig. 17. On réfervera à la panfe une hauteur fuffi-

fante
,
pour qu’on puifîe y trouver les deux points élevés a 3 b ; & c’eft du

point c j qu’on commencera cette panfe ,
en la conduifant jufqu’au point dy

& n’y faifant aucune moulure. On ie gardera bien de trop réduire le

diamètre du pied; mais on réfervera le plus de force poflible, comme le

diamètre du quarré e t ou du quart de rond /. Et pendant cette opération,

la poupée B 3 fig. 1 ,
ne doit pas être en place ; ou fi elle y eft, on aura

eu foin d’ôter la touche G j & d’élever la clef d’arret du Tour. Cette pre-

mière opération , & quelques autres qui vont fuivre
,
peuvent être faites

à la perche
,
à l’arc ou à la roue

, comme on voudra.

On tournera d’abord
, & l’on terminera le gland du haut g , & l’on fera

fuccefîivement les moulures qui fuivent. Quand on aura fait le quarré h > on

mettra la poupée & la touche G 3 fig. I. On mettra aufli
,

dans la four-

chette de la touche une roulette du plus grand diamètre, telle que i 3 fig. 16:

le mouvement en étant beaucoup plus doux que d’une plus petite, & la

courbe de la rofette permettant qu’on s’en ferve.

On mettra fur la poulie du Tour, la corde fans fin, qu’on fera pafler

fur un moyen cercle de la roue
,
qui efl en défias ou en defious de l’établi

,

afin que le mouvement ne foit pas trop précipité. On mettra la touche à un

degré d’élévation tel, que le cercle que la roulette parcourra fur la rofette,

foit à-peu-près égal au diamètre de la pièce qu’on tourne
, & qui, dans le cas

a&uel, efl a j b. Cn commencera par former la courbe a 3 i y
b 3 fig. 17, qu’on

approfondira
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approfondira peu. On formera le quarré qui fuit ; mais dans cette opération

on ne peut fe fervir de gouges & de cifeaux à planer. On fe fervira de Pt.

cifeaux à un bifeau ,
tant droits que ronds ; & par cette raifon

,
on ne peut

tourner que du bois dur, tels que bius ,
cormier, &c. ou ivoire. On fera

la plate-bande k > enfuite le quarré qui eft en deffous. Puis on commencera

à arrondir la panfe environ jufqaau point l

,

& auTour fimple, tout le relie

du vafe.

Quand on tourne rampant avec les rofettes 9, 10, 12 & autres fem-

blables ,
on ne peut efpérer que les profils fe raccorderont à différens

diamètres. Ce défaut eft rendu fenftble dans les fig. I & 13 , P/. Il
,
quoique

ces deux figures aient été gravées ,
d’après des modèles où il eft afiez

paftablement fauvé ;
on remarque que le dégagement du corps du vafe

, ou

de la panfe du baluftre d’avec le pied ,
n’eft pas dans l’axe de ces deux

pièces , & qu’un côté de la panfe & du corps de ces figures
,
eft beaucoup

plus fort que l’autre. 11 eft même difficile de rendre les moulures parallèles

les unes aux autres. Après un aflez grand nombre d’eflais infructueux

,

nous avions pris le parti de donner le procédé que nous avons mis en

ufage ,
avec les défauts tels qu’ils étoient , & nous nous promettions de

faire des recherches ultérieures pour les corriger. Cependant à l’inftant où

nous allions perdre courage ,
un dernier efîai nous a parfaitement réufli

, &
comme c’eft le plan incliné fur lequel ce défaut fe fait le plus fentir

,
nous

remettons à rapporter les moyens d’y remédier
,

lorfque nous traiterons

le plan incliné, fig. 9, & en expliquant toute la planche 11 : jufqu’à cet

inftant, nous ne donnons que des notions générales.

On tiendra donc l’écrou b , fig. I
,
peu ferré. On fera monter tant

foit peu la touche ou roulette vers le centre de la rofette
, à-peu-près au

diamètre du point / , où on en eft refté ; & avec un cifeau droit
, on

continuera la courbe en commençant au point & fauvant , avec adrefle,

les jarrets, que le changement de pofition de la touche produira. On con-

tinuera ainfi ,
de haut & de bas

,
jufqu’à ce qu’on foit parvenu à' la grof-

feur m , n > qu’on fera raccorder en haut
,
avec le quarré qui eft rond. La

feule réglé qu’on puiffe établir
,
fur cette difficulté

,
eft que la touche doit

toujours être au même diamètre que la partie qu’on tourne ; fans quoi il fe

forme des jarrets qui gâtent tout.

Après avoir donné des notions générales fur chacune des rofettes,

repréfentées dans la PL 10, nous détaillerons les moyens de travailler des

pièces rampantes.

Avant d’en venir à une partie aufîi délicate que le pied de ce vafe, on

Tome IL P
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le polira

,
avec foin

,
pour ne courir aucun rifque. Puis ayant ôté la touche

ou la poupée B 3 fig. I, & relevé la clef d’arrêt du Tour; on tournera

le pied tel qu’on le voit. Si l’on tourne le plinthe e } on lui donnera un

afTez grand diamètre
,
pour qu’étant réduit au quarré avec des écouennes

,

fuivant le diamètre du quart de rond f 3 on y trouve les quatre angles.

Cette pièce de Tour, étant bien exécutée
, furprend agréablement, en

ce que le haut & le bas font ronds , tandis que le corps du vafe eft fait en

urne antique. La fig. 18, repréfente ce même vafe vu par-de/Tus.

Au lieu de faire ce vafe d’un feul morceau , on peut en vuider l’inté-

rieur , & y rapporter un couvercle
, à partir des points a , b. La difficulté

en eft confidérablement augmentée, puifqu’il faut que la bâte & la portée

qui la reçoit, foient creufées fuivant le rampant j a 3 i 3 b

,

& qu’on ne voie

prefque pas le joint. On commencera par creufer près de la circonférence *

en mettant la roulette à ce diamètre
,
& à mefure qu’on approfondira

fphériquement , en approchant du centre, on approchera également la rou-

lette du centre de la rolette
,
de manière qu’au centre intérieur , il femble

qu’on ait creufé au Tour en l’air {impie. Lorfqu’on aura ainfi creufé l’inté-

rieur , & qu’on aura parfaitement drefle le deffiis de l’épaifleur a, i , b

,

on ôtera la pièce du Tour, en repairant , avec foin
, le mandrin fur

l’embâfe du Tour. C’eft ici, fur-tout, que cette précaution devient effen-

tielle: puifqu’en remettant la pièce au Tour, fi elle ne fe trouvoit pas

exactement au même point où elle étoit quand on l’a creufée, le couvercle

ne fe raccorderoit jamais avec le vafe.

On mettra donc
,
dans un autre mandrin, un morceau du même bois*

dont eft fait le vafe. On y fera une portée femblable à la bâte d’une taba-

tière, avec un épaulement qui pofe jufte fur le deffiis d, i 3 b 3 du corps

du vafe. On fent
,
que pour que ces deux parties s’accordent parfaitement

,

& que le couvercle tienne folidement en fa • place ,
il faut que toutes les

parties qui fe correfpondent aient été tournées à un même écartement du

centre de la part de la roulette ; & c’eft-là que les divifions qui font fur le

chaffis
,

fervent merveilleufement : fans elles ,
il faudroit tâtonner , fans

cefle, au rifque de n’y parvenir jamais.

On donnera au couvercle, à-peu-près la forme qu’il doit avoir, pour

ne pas le dégroffir
,

lorfqu’il fera mis en place ,
attendu qu’on rifqueroit

de le déranger : on le creufera intérieurement
,
comme on a fait au vafe,

ne laiflant à l’un & à l’autre que deux lignes ou environ d’épaifteur. On le

coupera
,
pour le féparer du morceau où on l’a pris , un peu au-deffiis du

gland qui le couronne.
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Lorsque le couvercle fera mis en place , & qu’il tiendra folidement

,

on lui donnera extérieurement la forme qu’il doit avoir
, comme s’il étoit

du même morceau que le vafe , & avec les précautions que nous avons

indiquées.

Après avoir tourné une pareille pièce
,

il eft naturel d’effayer de la

faire fur le Tour ovale. Elle y produit l’effet le plus agréable ,
ainfi qu’on

le voit, fig. 19 & 10 . Ce feroit ici le lieu d’en donner la defcription; mais

comme nous n’avons encore rien dit de la machine à tourner l’ovale
,
tant

à l’Anglaife qu’à la Françaife, nous réfervons la defcription de cette pièce,

pour le temps où nous aurons fait connoître l’ingénieufe invention de

tourner ovale
,

lors même que l’immobilité de l’outil femble être 1 extré-

mité d’un rayon
,
qui ne peut convenir qu’au cercle

, & qui
, cependant

,

produit un ovale, plus ou moins allongé, félon qu’on le defire : ainfi,

dans tout ce que nous venons de dire de la fig. 17, & ce qui va fuivre,

on ne doit nullement faire attention à la pièce, qui eft repréfentée fur le

Tour, fig. 1, qui eft celle, fig. 19, & à laquelle nous reviendrons bientôt.

§. II. Tourner à trois & quatre Courbes faillantes y & autant de rentrantes.

DÈS qu’une rofette a réufli, lorfqu’elle a deux courbes faillantes &
deux rentrantes, on peut multiplier à l’infini le nombre de ces courbes,

& obtenir
,

par ce moyen
, des pièces , dont la bifarrerie même produit

l’effet le plus agréable.

La fig. 21, eft produite par une rofette qui a trois courbes faillantes & trois

rentrantes. Cette rofette eft repréfentée de profil, fig. 12, & de face, fig. 13.

On fubftituera donc cette rofette à celle A A fur l’arbre. On exami-

nera fi le diamètre de la roulette n’eft pas trop grand
,
pour paffer par

tous les points des courbes rentrantes
; car fi elle étoit plus grande que

celui de la courbe, elle n’en parcourroit pas toute la furface, mais paffe-

roit d’un point de contaél à un autre. On changera donc de roulette fi cela

eft néceffaire, en prenant toujours la plus grande poflible, pour que le

mouvement foit plus doux.

C’eft ici qu’il faut avoir attention de tenir la roulette au diamètre de

la partie qu’on tourne. Toutes les finuofités rendent cette précaution encore
plus néceffaire. Les effais multipliés que nous avons faits

,
ne nous ont pas

encore mis a portée d’établir de règle générale à cet égard. Occupés
,
pour

le moment, à exécuter toutes les pièces dont nous donnons la defcription,

il nous eft pas poflible de fuivre les idées de perfeélion
,
que le travail

P 2
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'» nous a fait naître. Si elles font couronnées par le fuccès, nous aurons

Pt. 10. foin de les communiquer à nos Le&eurs à la fin de cet Ouvrage.

On fera donc d’abord, au Tour en l’air fimple, la boule qui eft ai

haut ,
ainfi que le petit piédouche qui la porte

,
fi la pièce doit être d’un

morceau, & l’on s’arrêtera au point a . Si l’on veut y faire un couvercle,

on commencera des points b 3 c. On creufera
,
avec les précautions que

nous avons recommandées pour le vafe précédent: mais il eft une autre

précaution à prendre
, & qui eft de la plus grande importance.

plus il y a de courbes fur la rofette , moins l’arbre
, & par conféquent

la pièce doit tourner vite. Si le mouvement étoit trop rapide
,
lorfque la

roulette arrivefoit à un plan incliné defcendant
,

elle fauteroit fur le plan

incliné montant oppofé , & alors on n’auroit pas les finuofités de la rofette :

il faut donc que la roulette ait le temps de parcourir la furface. Ainfi en

mettra la corde fans fin
,

fur un cercle d’un diamètre égal à la poulie du

Tour; & pour cela, il eft à propos que la roue motrice ait plufieurs autres

cercles de diamètres différens. Si l’on exécutait cette pièce avec la grande

roue à bras, il faudroit qu’elle tournât très-lentement.

Quand on aura terminé le corps du vafe, foit qu’on le fafTe d’un feul

morceau ,
ou qu’on y rapporte un couvercle , on ôtera la touche ou rou-

lette , & l’on fera au Tour en l’air fimple, la partie ronde & une partie

de la naiiïance du pied e. On remettra enfuite la roulette, & l’on fera le

focle qui préfente les mêmes finuofités , & dans le même fens que le vafe.

Enfin
,
ôtant encore la roulette , on tournera ronde la partie fy ainfi que

le plinthe g. ,

'

Tout ce que nous venons de dire de la manière de tourner à trois

courbes faillantes
,
& autant de courbes rentrantes

,
peut

, comme nous

l’avons dit, être appliqué à la fig. 21 ,
que nous avons prife pour exemple.

Peu importe
,
que fur la planche

, cette figure foit ovale
, ainfi qu’on le

voit par la fig. 22, qui en eft le défions. Cette forme ovale eft une difficulté

de plus
,

que nous expliquerons quand nous aurons donné des notions

élémentaires fur l’ovale.

Il faut avoir éprouvé, foi -même, les difficultés qui fe rencontrent à

faire accorder lés profils de ces fortes de pièces
, & leur rapport avec

l’écartement ou le rapprochement de la roulette
,
du centre de la rofette

,

pour fentir le mérite de les avoir vaincues.

Le vafe
, fig. 23 ,

préfente encore les mêmes difficultés : on le fait avec

la rofette à quatre courbes faillantes & quatre rentrantes
, fig. 10 , de profil

,

& 1 x de face. Si l’on veut y rapporter un couvercle, ce doit être en a.a^
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mais la quantité de courbes rend encore plus difficile cette opération. On
doit

,
dans ce cas

,
mettre la corde fans fin

,
fur un cercle d’un alfez petit

diamètre fur la roue motrice
,
fans quoi

,
la trop grande vîteffe feroit fauter

la roulette d’une courbe à l’autre, & n’en parcourroit pas tous les dévelop-

pemens : ceci a befoin d’être rendu fenfible.

Un cercle plan ,
d’un diamètre quelconque ,

comme aa 3 fig. 23 3 a

à-peu-près pour circonférence trois fois ce diamètre. Or il eft évident, que

plus il y aura fur ce cercle
,
qui celle d’être plan

,
de courbes rentrantes &

faillantes
,

plus il y aura de chemin à parcourir ; & il y en aura encore

plus
,

fi les combes font très-profondes & très-rentrantes. Ajoutez
, à cela

,

la chûte qu’éprouve la rofette
, lorfque le plan incliné delcend. La vîteffe

acquife, tend à. la faire paffer par un faut, contre le plan incliné montant,

qui lui ell; oppofé.

Nous n’en dirons pas davantage fur cet objet. IL nous fuffit d’avoir pré-

venu nos Le&eurs, fur les précautions qu’ils ont à prendre. L’expérience

feule peut fuppléer à ce qui manque à une explication : & comme il n’eft

guères poffible d’atteindre à la perfeftion du premier coup
,

nous con-

feillons aux perfonnes qui voudront entreprendre ces fortes de pièces, de

faire des effais fur du buis, & de ne pas commencer par de l’ivoire, que

l’on gâteroit infailliblement.

§. III. Tourner guïlloché , avec des Rofettes à différais defflns.

O N doit comprendre par la forme des rofettes , dont nous avons parlé,

qu’on peut la varier à l'infini. Les fig. 14 15, en reprél'entent une, qui,

dans certains cas
,
produit un effet très-agréable. C’eft une elpèce de fefton

,

auquel on peut donner des variétés, en oppofant alternativement l’angle

aigu, au fommet de la courbe, au moyen de la divifion, fig. 4, que nous

avons dit être fur la pièce b b , fig. 2
,
qui porte les rofettes qu’on change

à volonté. Il fuffit, pour cela, de faire d’abord le deffin comme il eft; puis cle

faire avancer autant de dents de la roue divifée
,
qu’il en faut pour que l’angle

aigu a 3 fig • I 4 >
Ie trouve vis-à-vis le fommet de la courbe b. Après avoir

fait ce deffin ,
on reviendra au premier : on retournera au fécond

, & ainfi

de fuite
,

ce qui produira un deffin
,

qui reffemblera à la manière dont

les écailles, font placées fur le corps des poiffons.

Au lieu de faire rencontrer des portions de cercles, par deux points

de leurs circonférences, à angles aigus, comme dans la fig. 14, on pour-

roit former une courbe
, compofée d’une fuite de demi-cercles

,
alternat!-
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vement faillans & rentrans, comme dans la fig. 25; & en les oppofant

Pl. 10. les uns aux autres au moyen de la divifion
, comme dans le cas précédent,

on produiroit , fur l’ouvrage, un effet encore très - agréable. Enfin, on

pourroit
,
au lieu de lignes courbes

,
former fur la rofette une fuite d’angles

aigus & ouverts ,
comme on le voit

, fig. 26
,
& en oppofant les uns aux

autres par la divifion
,
obtenir une fuite de lofanges

,
qui varieroient encore

agréablement cette efpèce de travail.

11 faut obferver
,
par rapport aux trois dernières rofettes

,
que ce n’eft

pas par le moyen d’une roulette qu’on doit les faire mouvoir
,
parce quelle

ne pourroit pénétrer dans les angles. C’eft une fimple touche de buis,

d’ivoire ou d’acier trempé bien dur par le bout
,

poli très - fin
, g de

face, & h j de profil, fig. 16: la rencontre des deux bifeaux h ne doit

pas former de tranchant, mais doit être émouffée & arrondie
,
pour ne pas

entamer la rofette. Toutes ces opérations s’exécutent par le principe du

guillochage ; & nous n’en avons parlé ici
,
que parce qu’on peut les adapter

fur les montures
, fig. 2 & 3.

§. IV. Tourner rampant par un plan incliné.

Les inventions humaines fe fuivent naturellement
, & fe déduifent

néceffairement les unes des autres. La faculté qu’a l’arbre du Tour d’avancer

& rentrer fuivant fa longueur fur fes collets , a donné la première idée

du guillochage
, & c’eft ce que nous venons de décrire. Il étoit tout naturel

d’oppofer au bout de l’arbre un plan incliné à fon axe , & dès-lors toutes les

moulures qu’on forme fur l’ouvrage doivent être parallèles entr’elles, puif-

qu’elles font toutes produites par une même inclinaifon.

Si aux rofettes
,
dont nous avons parlé , on fubftitue celle

, fig. 9 ,
il efl

évident que toutes les pièces
,

qu’on tournera
,

fuivront la même incli-

naifon. Voilà le principe général
, nous en verrons bientôt les différentes

modifications.

Le plan incliné qu’on adapte au Tour, eft repréfenté , fig. 9, ce n’eft

autre chofe qu’une rofette
,
qui

, comme les précédentes , fe monte fur le

pas à gauche de l’arbre, & qu’on coupe obliquement à fon axe; & l’on

conçoit qu’une rofette ne peut donner que l’inclinaifon qu’elle a elle-même,

& qu’il en faut une nouvelle pour chaque inclinaifon qu’on defire, c’eft

pour cela qu’on a imaginé le plan qui s’incline à volonté.

— — La fig. 1 ,
PI. 11, repréfente un Tour

, dont l’arbre a de très-longs

Pr. 1 1. coilets 9 p0Ur ia courfe des torfes très-allongées , & des rampans très-inclinés.
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Sur le derrière de l’arbre eft un plan incliné, dont l’inclinailbn peut être

fixée à volonté de la manière fuivante.

Un canon de cuivre
, fig* 2 ,

ayant un plateau A 3 fondu d’un même
jet, & tournés parfaitement ronds, fe monte fur le derrière de l’arbre, &
y eft fixé comme les précédens, fig. 2, PL 10, par un écrou à chapeau.

Sur ce canon en entre un fécond A 3 fig. 3 ,
qui porte une roue dentée

d’un moindre diamètre que le plateau, & qui en eft écartée d’une demi-

ligne ou environ
,
au moyen d’une portée réfervée au plateau

,
pour dimi-

nuer les frottemens: la roue dentée eft divifée en un nombre de dents, qui

préfente le plus grand nombre de divifeurs exaérs. Sur le plateau, eft une

efpèce de cliquet
,
qui entre dans la denture

,
pour fixer les deux canons

l’un à l’autre, & un reffort, qui preffe fur le cliquet, le retient en place:

voyez la fig. 4 ,
qui repréfente géométralement les épaiffeurs des deux

canons
, le plateau B 3 la roue dentée , le cliquet & le reffort.

A deux points oppofés de la circonférence du canon de deffus , & du

même morceau , font deux oreillons aa 3 fig. <j , dans lefquels paffent deux

demi-cercles dd 3 de profil, & l’un des deux de face a 3 fig. 3. Deux vis à

tête plate bb 3 fig. 3 & 5 ,
placées fur les oreillons, preffent fur la fur-

face des demi - cercles , & fixent l’inclinaifon du plan B 3 B

,

au degré

qu’on defire.

La fig. 6, repréfente le plan fur lequel paffe la roulette: il nous refie

à décrire de quelle manière on le fixe fur fa monture.

Ce plateau, fig. 6
,
qui eft de fer, & bien dreffé, eft percé au centre,

d’un trou ovale, dont le petit axe eft égal au diamètre du gros canon,

fig. 5. Les quatre extrémités, des deux demi - cercles
, y entrent jufle à

quarré aux points a 3 b 3 c 3 d 3 dont l’écartement a b 3 tkc d 3 eft tel, que les

demi-cercles étant en place
,

paffent jufte dans les oreillons a 3 a ; & ces

extrémités font retenues par quatre écrous fraifés, qui affleurent parfaite-

ment la furface du plan
,

afin que la roulette, en paffant par -deffus
,

n’éprouve aucun obftacle. Le plan ou plateau eft percé fur fon épaiffeur

,

d’un trou qui va d'un point du diamètre à l’autre e 3 f3 fuivant le petit axe

du trou ovale, & eft taraudé dans toute fa longueur. Deux vis, dont on

voit les têtes en e 3 f3 ont une pointe conique qui entrent dans deux coups

de pointeau donnés fur le gros canon
,
à deux points oppofés ; de manière

que le plan eft fufpendu
,
& au moyen du trou ovale , a la faculté d’être

incliné par rapport au canon
; & l’inclinaifon une fois déterminée , eft

fixée par le moyen des deux vis b 3 b 3 qui preffent fur les demi-cercles»

Tous ces détails font rendus fenfibles par la fig. 1 , où l’on voit l’inclinaifon.

Pl. 11»
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i i du plan A ; la pofition d’un des demi-cercles ,

la manière dont le canon

Pi. ii. intérieur eft retenu fur l’arbre, au moyen de l’écrou à chapeau b

,

& la

roue dentée ,
dont le cliquet eft cenfé derrière la machine : le reflort e 3

le boulon I 3 qui lui donne plus ou moins de tenfion
,

le genou ou char-

nière G 3 & l’étrier II qui tient à la poupée.

Avant d’entrer dans les détails de l’opération
,

il eft bon de décrire une

autre efpèce de plan qui s’adapte fur le Tour, & qu’on incline auiïi à

volonté.

La fig- 7, repréfente cette pièce toute montée. A eft une pièce de

cuivre, vue de profil, & géométralement, fig. 8, en A , B. Au milieu de la

longueur & du même morceau, eft une partie cylindrique B, fig. 7, qui,

au moyen d’un écrou, fe monte fur le nez à gauche, de l’arbre du Tour.

La largeur de cette pièce en A , fig , 8 ,
eft égale au diamètre du cylindre

,

& eft réduite en B, à celle qu’on voit dans la figure. Au bout A 3 font

deux charnons aa 3 qui reçoivent celui b 3 pratiqué au bout a
, de la

pièce , H 3 F 3 fig •
7' enfin, une forte goupille b 3 même figure

,
aflemble

ces deux pièces, & forme, en cet endroit, une charnière.; de façon que la

pièce H 3 F 3 tourne au point é, & peut être inclinée, plus ou moins, par

rapport à la pièce A 3 D. Cette pièce H 3 F3 fig 7, eft égale en largeur à la

partie aa 3 fig. 8 ,
mais elle n’a qu’un charnon b 3 comme nous l’avons dit.

L’autre bout eft réduit à la largeur qu’on lui voit fur la fig. 8 , & au milieu

de fa longueur eft un plan circulaire, repréfenté fur fon épaifleur en H

,

fig. 7. Vers le bout B , fig. 8 ,
eft un trou quarré, qui reçoit le tenon de

même forme a , fig. 9 ,
d’une portion de cercle en fer

,
qui eft fixée à

cette pièce par l’écrou à chapeau a 3 fig. 7 & 8
,
qu’on voit par-deflùs*

Cette portion de cercle entre à frottement dans l’épaiffeur de la partie Dy

fig. 7, & eft fixée par une vis de preftion G.

Dans la partie fphérique B , fig. 7, eft un écrou qui fe monte fur le

nez à gauche de l’arbre , & par ce moyen
,
la règle A , eft fixe en fa place

,

& parallèle au plan que décrit un point de la pièce qu’on tourne. Le plan

ou plateau II 3 tournant par le moyen de la charnière fur le point b y

devient plus ou moins incliné à la règle, & détermine l’inclinaifon
, ou

pour mieux dire la quantité de chemin, que fera l’arbre & l’ouvrage hors

du plan circulaire. Et comme on a befoin
,
en certains cas ,

de retrouver

l’inclinaifon qu’on a donnée dans d’autres occafions, on a gradué la portion

de cercle E. Ainfi il fuftit de tenir note du point d’écartement où étoit le

plateau, par le defîiis b de la règle, pour avoir, quand on voudra, cette

même inclinaifon.

Cette
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Cette manière d’incliner le plan
,
préfentoit un inconvénient

,
lorfque "

l'inclinaifon eft petite. Suppofons qu’on ne veuille incliner le plan, à partir PL -

du deffous du plateau
,
que jufcfu au point de divifion d ; tout l’excédent de

la portion de cercle ,
fera en deffous de la règle A 3 D j & cette queue, en

tournant, rencontrera le reffortCj fig. I, & la pièce ne pourra tourner. C’eft

pour obvier à cet inconvénient
,

qu’on a deux portions de cercle ; l’une

de grtHideur fuffifante pour procurer de grandes inclinaifons
; l’autre plus

petite
, fig. 9 ,

pour en donner de plus petites ; mais toutes deux graduées

dans les mêmes proportions.

On ne peut fe diflimuler
,
que ce plan incliné a

,
fur le précédent

,

l’avantage de préfenter à la roulette un plan qu’elle peut parcourir dans

toute fa furface , & l’on verra inceffamment combien cette faculté efl

précieuiè pour le travail. Il eft vrai, qu’au lieu de faire paffer le canon

par un trou ovale, pratiqué au centre de la pièce A 3 fig. i, on pourroit

la faire mouvoir fur une charnière pratiquée en deffous & au centre, ce

qui donneroit un plan : mais nous décrivons ici les moyens en ufage

,

& nous ne préfentons que quelques idées
,

fur ceux de perfection :

fi nous entreprenions de détailler tout ce qu’il y auroit à faire de mieux

dans tous les genres ,
nous ferions un ouvrage immenfe

,
& nous n’avons

entrepris qu’un ouvrage élémentaire.

La fig. io
,
repréfente

,
de profil

,
la poupée qui porte la touche ou la

roulette ,
fuivant le befoin ; & la fig. 1 1 ,

la repréfente de face. Les mon-

tans du chafïis a 3 a 3 doivent être gradués , avec foin
, fur leur longueur

,

pour pouvoir diriger la montée & la defcente du porte-touche, dont le

* bifeau inférieur forme alidade
,
en fe rapportant fur les lignes de divifion :

une vis à deux filets
,

arrêtée par un collet dans le renflement b 3 & qui

paffe dans la queue du porte-touche ,
fait hauffer & baiffer le porte-touche.

On la fait tourner au moyen d’un bouton, tel qu’on le voit en e 3 fig. 16

,

Pl. 10, ou bien par une tête plate, telle quelle efl; dans la figure que nous

expliquons. Le porte-touche, monte & defcend par une vis à deux filets,

pour que le mouvement foit plus prompt. On lerre l’écrou à chapeau a 3

qui efl: par derrière , affez pour que le porte-touche ne ballotte pas
, & affez

peu
,
pour qu’il ait la liberté de gliffer fur fon chafîis.

Pourvu que la roulette parcoure la furface du plan incliné
,
peu importe

qu’on la place au-deffus ou au- deffous du centre de l’arbre
, elle doit

avoir la faculté de s’avancer près du point de centre, & de s’en éloigner;

mais il vaut mieux quelle defcende
,

depuis le centre
,
jufqu’à la partie

inférieure de la circonférence
, que de monter au-deffus. Plus la roulette

Tome II. Q
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- - - eiï élevée

,
plus elle eft fujette à trembler

, attendu que le chafîls fait reffort

Pl. n. à chaque fecouffe que les ondulations des rofettes lui donnent; & ces trem-

blemens fe font fentir fur l’ouvrage.

Nous avons fait tous nos effais avec des rofettes de bois dur , & nous

avons choifi du ga'iac
,
qui nous a affez. bien réufli ; mais nous avons

éprouvé que les roulettes ,
& fur-tout les touches

,
impriment des filions à

leur furface ,
ce qui les gâte en très-peu de temps. Nous leur en avons

fubftitué d’autres, de métal de cloches. Cette matière eft dure à tourner &
à limer; mais aufti elle réfifte parfaitement aux touches & aux roulettes.

Paffons maintenant à l’opération.

La pièce la plus aifée à faire fur le Tour, eft un baluftre rampant, tel

qu’il eft repréfenté
, fig. I ,

fur le Tour, & fig. 12, terminé.

On emmandrinera folidement un morceau de quelque bon bois
, comme

buis ou autre
,
dans fon mandrin E 3 fig. 1 ;

on aura eu foin de le corroyer

,

c’eft-à-aire , de l’équarrir très-exaftement
,
attendu qu’on doit y prendre les

quarrés
,
haut & bas. Si la pièce eft un peu forte , & par conféquent un

peu longue , on commencera par mettre au bout une poupée à pointe
, &

on tournera à ce bout une partie cylindrique
,
qu’on mettra enfuite

, entre

deux couflinets de bois favonnés, dans la poupée à bride, pour contenir

la pièce, que les faccades qu’elle va éprouver , auroient bientôt jettée hors

du Tour. Mais ce conduit ne doit pas être fort long
,
puifque la courfe n’eft

que de la diftance qu’on aura mife au plan incliné, de l’inclinaifon a 3 fig. 3,

au parallèle B , fig. 5 ,
ou bien du point F, au point c 3 fig. 7.

Alors on placera derrière l’arbre ,
l’un des trois plans inclinés qu’on a

aura préféré. On baiffera la clef d’arrêt ;
puis on tendra le reffort Cx au

moyen du boulon 1 3 dont la pointe eft prife par un petit collet
, entre une

efpèce de petit verrouil d 3 de manière qu’il s’écarte de la poupée
, & que

la partie fupérieure faite en croifîant , & qui prend dans une rainure pra-

tiquée à l’arbre contre le bourrelet, qui forme embâfe à la vis à gauche,

force l’arbre à fe porter contre la roulette avec un peu de force, lorfque

le plan eft arrivé au point le plus incliné c 3 fig. 1 ; b 3 fig. 3; a 3 fig. 7.

On fixera folidement la poupée F ; puis ayant pris
, avec un compas

d’épaiffeur
,
le diamètre de la pièce qu’on va tourner, d’une face / à la face

oppofée ,
on amènera la roulette près du centre du plan

, de manière

qu’elle y décrive un cercle , de même diamètre que celui qu’on vient de

mefurer fur la pièce.

Quoi qu’il foit pofiible de tourner cette pièce, & toutes celles de la

même nature
,
au moyen de rofettes

, à la perche ou à l’arc
,

il eft beaucoup
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plus commode & plus facile de les tourner à la roue. L’uniformité du

mouvement diminue les faccades ; au lieu que le retour de la perche, oppofé

au mouvement, par lequel on entame la matière, les multiplie considéra-

blement. Peu importe que cette roue foit en deffus ou en deffous de l’établi:

il feroit même très-cominode de tourner ces pièces à une grande roue d’un

diamètre moyen ,
comme de quatre à cinq pieds

;
mais alors on mettroit

la corde fur un cercle d’un moindre diamètre, qu’on nomme* Tain- béni.

Un enfant peut aifément tourner cette roue.

On fe fervira d’un cifeau
,

qui coupe très-fin
,
pour couper vifs les

quatre angles de la pièce ,
aux points g 3 i > k j ce qui eft très-délicat

,
pour

ne point faire d'éclats. Il faut , dans toutes les opérations
,

tenir l’outil

bien ferme, & ne le point biffer varier, quoique les reffauts y foliicitent

fans ceffe.

Quand les quatre angles feront abattus proprement
,
on marquera

, avec

un compas, la longueur qu’on veut donner au baluftre
,
que nous fuppo-

fons être de g en k ; & avec le même cifeau , on coupera de même les

quatre angles du bout, dont deux k, l 3 font marqués.

Il ne faut pas croire qu’il fuffife de tenir le cifeau ou autre outil bien

sûrement, pour que la partie plane fur laquelle aboutit le quart de rond

du bas c ou du haut* fig. 12, foit parfaitement plane. C’eff une

fingularité de cette efpèce de Tour, que le plan incliné le plus droit, ne

répète pas le plan parallèle & droit fur 1 ouvrage. Pour s’en convaincre, il

fuffit de mettre au Tour un mandrin, & d’en entamer la furface, avec un

grain-d’orge ou autre outil jufqu au centre. On verra un des rayons excéder

la furface vers le centre, & le rayon oppofé rentrer fenfiblement ; ce qui

formera deux courbes, quand il fembloit qu’on dut obtenir un plan. Après

avoir réfléchi fur la fingularité de cet effet
,
nous avons penfé qu’une rofette

tournée ,
d’après un plan incliné droit , & qui préfentoit les deux courbes

,

dont nous venons de parler, devoit, étant mife derrière le Tour, produire

un plan droit, & cela nous paroiffoit fondé en raifon. Cependant l’expé-

rience a trompé notre attente.

C’eft par une fuite de ce défaut, que, fi l’on ne prend les précautions

dont nous allons rendre compte, la pièce fort du Tour pleine de défe&uo-

fités, qui la défigurent entièrement. Les moulures 11e font point parallèles

entr’elles: les parties rentrantes font fouillées d’un côté & faillantes de

l’autre : la panfe du baluftre n’a pas une faillie égale, en un mot, les profils

ne s’accordent pas.

La règle que nous pouvons établir comme générale, pour remédier à

Q *
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ce défaut ,

efl que la touche doit toujours être à un écarteme nt du centre

de la rofette
,

égal à celui où l’outil l’efl de l’axe de la pièce qu’on tourne.

Ainfi, lorfque l’outil emporte le bois, & approche du centre, la roulette

doit approcher de celui de la rofette, en même proportion. Ce procédé

efl infiniment long; mais il efl indifpenfable : revenons à nette baluflre.

Comme l’opération qui fuit
,

efl infiniment minutieufe , & qu’il feroit

trop long t!e dégreffir la pièce
,
en même-temps qu’on la fîniroit

,
il efl

à propos de l’ébaucher d’abord
, à-peu-près

,
en réfervant plus de bois qu’il

ne faut à chaque moulure
,

tant fur leur largeur que fur leur diamètre.

On fera d’abord
, avec un grain-d’orge

,
fort étroit

,
le dégagement

entre la bafe quarrée & le quart de rond ; & pour que le deflous de ce quarré

foit plan
,
on approchera un peu la roulette. Puis

,
on formera le quart de

rond, en le mettant au diamètre qu’il doit avoir. On approchera la rou-

lette du centre
,
à la diflance où le quarré qui fuit

,
doit être ; & avec un

petit cifeau à un bifeau
,
on fera ce quarré. C’efl à la gorge qui fuit

,
qu’on

doit apporter beaucoup d'attention
,
pour que chaque coup d’outil foit à la

même diflance du centre, que la roulette l’efl de celui de la rofette. On
entamera fort peu de bois à la fois, & à chaque inflant on changera la

roulette. On continuera ainfi à donner la forme au baluflre
, en mettant tou-

jours la roulette au diamètre de la partie qu’on travaille.

efl difficile
,
fans doute ,

de tenir l’outil pour entamer la matière
, &

de porter une main au bouton de la poupée de derrière
; de couper le bois

avec propreté, en même-temps qu’on aura l’œil à la roulette. Si l'on pou-

voit fixer folidement l’outil fur le fupport
;
qu’on pût le conduire d’une

main, tandis que l’autre feroit occupée à diriger la roulette, on feroit afliu-é

de donner aux pièces une parfaite régularité. Il l'emble qu’on pourroit

atteindre cette perfeélion
,
au moyen d’une forte de fupport

,
particulière-

ment defliné à tourner ovale
, à guillocher & à tous autres ouvrages

, dans

iefquels l’outil a befoin d’être fixé invariablement, à une hauteur détermi-

née, & qu’on nomme Support à Chariot } repréfenté
, fig. i, PL 12 ; mais

les variations continuelles qu’on efl obligé de faire fubir à l’outil
,

tant fur

la longueur que fur le diamètre de l’ouvrage
,
pour y faire accorder la

roulette
,
s’oppofent à ce qu’on en puiffe tirer un parti avantageux. L’habi-

tude feule de tourner ces fortes de pièces
,
peut conduire à la perfeélion :

revenons au rampant.

C’efl avec un des plans inclinés
,
dont nous avons parlé

,
qu’on tour-

nera toutes les pièces qu’on jugera à propos ,
foit le baluflre

, fig. iz,

foit le vafe , fig. 1 1 bis j & fi l’on a attention que la roulette foit à une
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diftance du centre de la rofette, égale à celle où l’outil eft de Taxe de la

pièce qu’on tourne
,

fi on la tourne fur fa longueur ; ou de fon centre , fi

c’eft un plan ,
on peut être affuré de réuffir parfaitement ; mais cette opé-

ration eft infiniment longue, parce que, prefque à chaque inftant, il faut

faire accorder la roulette avec l’outil ; & pour y réuffir plus sûrement
, on

a gradué l’un des deux montans du chafiis a a
, fig. 1.1 ,

de la poupée qui

porte la roulette ,
de manière que le dernier degré ou celui le plus bas

,

foit parfaitement au centre: par ce moyen la roulette & l’outil auront un

rapport de même efpèce, qui déterminera toujours l’écartement refpeélif

de la roulette au centre
,
& de l’outil à l’axe.

Plus le diamètre de la roulette eft grand
,

plus le frottement eft doux &
le mouvement uniforme : ainfi fur le plan incliné

,
on mettra la plus grande

roulette i
, fig. 1 6 ,

Pl. 10 :
pour la rofette, fig. 3 ,

la même qu’on voit fur

le Tour, fig. I, elle fervira encore très-bien; mais fi l’on fe fert de celle

à trois ou à quatre rampans, fig. ïO & 12, & que la grande rofette ne

puiffe pas entrer dans les finuofités, on en mettra une plus petite /, fig. 1 6;

ceci va devenir plus l'enfible. Une roulette d’un diamètre plus grand que

celui de la courbe à parcourir
,
ne parcourroit pas tous les points de fa

furface; elle parcourroit bien toutes les courbes faillantes; mais arrivée à

celles rentrantes ,
elle les toucheroit feulement en deux points , comme a b ,

fig. 10 ;
& toute la partie courbe, entre a & é, ne feroit point rendue fur

l’ouvrage : dans ce cas
,
pour éviter le reffaut que produiroit la multipli-

cité des courbes ,
il fera à propos de mettre la corde fans fin, fur un très-

petit diamètre de la roue motrice : fix à huit pouces nous ont affez bien

réufii.

Par une conféquence naturelle
,
de ce que nous venons de dire^ il efi

évident qu’on ne peut fe fervir de roulette pour la rofette
, fig. 14 & 15,

puifque néceffairement il y auroit un reffaut, près de l’angle aigu rentrant,

& qu’aucune roulette, quelque petite qu’on la fuppofe, ne peut entrer dans

cet angle : on fe fervira
,
pour cette rofette

,
de la touche , représentée

de face en g, fig. 16, & de profil en h. Elle eft d’acier trempé dur, très-

poli
, & un peu émouffée par le bout

,
pour que le tranchant n’entame pas

la rofette. On peut les faire en ivoire ou en buis, mais elles ne font pas

fi folides. Comme la touche éprouve quelque difficulté à fortir du fond

de 1 angle aigu
, il efi néceffaire de mettre la corde fans fin

, fur un très-

petit diamètre fur la roue motrice
,
celui de trois pouces nous a parfaite^

ment réufii.

On peut multiplier les deffins des rofettes de plufieurs manières: celle



126 MANUEL DU TOURNEUR.
repréfentée de profil, fig. 25, produit un effet très - agréable , foit pour

donner un fefton
,

foit pour donner des perles , en oppofant fommets à

fommets ck creux à creux , ce qui s’opère en faifant avancer la roue

dentée
, fig. 4 ,

d’autant de dents qu’il en faut pour l’oppofition qu’on defire.

Si l’on n’avoit que des rofettes qui fe montent fur la vis à gauche du

Tour ,
il fiiffiroit d’interpofer entre la rofette & la portée , en a y fig. I

,

quelques rondelles de cuivre mince
,
qu’on multiplieroit ,

diminueroit ou

aminciroit
,

jufqu’à ce que l’oppofition fut exaéte.

La fig. 26, repréfente, de profil, un. autre deffin de rofette, qui étant

oppofé, angle à angle, donne des lofanges.

Les defîins 14, 25 , 26, & quelques autres qu’on peut imaginer, pro-

duifent des effets très-agréables
,
quand ils font appliqués à propos. Par

exemple, celui, fig. 14 & I £ ,
étant à chaque tour, oppofé creux a y à

fommet b y produit le defiin d’une écaille de poiffon. On placera l’outil

,

de manière qu’il trace fur l’ouvrage, tel qu’un manche de couteau, une

rangée circulaire de feftons ,
comme fig. 14* On reculera la rofette, de

manière que le point a } fe trouve au point b ; on reculera 1 outil ,
de

manière que l’angle a vienne pofer jufte au fommet du demi- cercle b ;

on fera une pareille rangée : on retournera à la première pofition , en

reculant l’outil ;
on reviendra à la fécondé

, & toujours ainfi de fuite , &
l’on produira fur l’ouvrage le defiin dont nous avons parlé.

Il en eft de même de celui, fig. 25. On aura un fefton circulaire, pareil

à la figure. On reculera de même la rofette ; & les deux cercles oppofés

,

produiront une fuite de cercles qui repréfenteront des perles.

Celui, fig. 26, produira une fuite de lofanges, toujours oppofés les uns

aux autres; & fi l’on fe fert d’un bec-dane très-étroit, & que les angles fe

rapportent exactement, on aura des lofanges en relief, détachés les uns

des autres
,

qui paroîtront fortir d’un champ en creux
,

qui les enca-

drera tous. Pour que ce .champ fût plus exaét
, & qu’on fut affuré de ne

pas enfoncer le bec-d'âne plus dans un endroit que dans l’autre , il feroit à

propos de fe fervir du fupport à chariot
,
au moyen duquel on peut régler

la courfe de l’outil dans tous les fens. Ce feroit anticiper
,
que d’en donner

ici la defcription: nous en détaillerons le jeu, la compofition & les ufages,

en parlant du Tour ovale
,
immédiatement après les rampans. Les perfonnes

qui voudroient connoître cette ingénieufe machine
,
peuvent lire ce que

nous en difons
,
quelques pages plus bas.

Si l’on n’avoit pas de rofettes à divifion
, commentes fig. 1 & 3 ;

qu’on

trouvât qu’il eft minutieux, de remettre & ôter fans cefie les rondelles de
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cuivre ,
entre la rofette & l’embâfe de la vis à gauche du Tour; & qu’on ——

eut un ovale ,
avec roue divifée , ou un excentrique , on pourroit fe fervir Pt»

de ces divifions
,
pour alterner tous ces deflins : c’eft à l’Artille intelligent

à tirer parti de l’inflrument dont il eft pourvu. Si l’on n’avoit aucune de

ces difpofitions
,
on pourroit fe faire un mandrin fur lequel feroit appliquée

une plaque de bois bien concentrique » & retenue par une languette
,
qui

rempliroit jufte une rainure circulaire. On fixeroit cette plaque au mandrin

,

au moyen de deux ou trois vis à bois, dont les pas prendroient dans le

mandrin feulement, & le collet dans les trous de la plaque.

On prolongera ces trous circulairement
, de manière que la plaque

puiffe tourner d’un demi-pouce, plus ou moins, en laiffant paffer les^ collets

des vis : on repairera la plaque fur le mandrin à chaque pofition de la

rofette, ou pour mieux dire, aux points où elle produit l’oppofitioii des

deflins ; & il fuffira de defferrer les vis
,
chaque fois qu’on voudra changer

la pofition de l’ouvrage
,
par rapport à la rofette qui refte immobile

, &
de les ferrer avec un tourne-vis, pour produire l’effet qu’on attend.

Lorfque nous détaillerons les opérations du guillochage ,
nous ferons

fentir l’analogie de l’efpèce de guilloché, dont nous parlons en ce moment,

avec celui que nous traiterons alors : les notions que nous dévelop-

perons
,
nous ramèneront néceffairement à ce que nous difons ici ; &

l’on verra quel parti avantageux le rapprochement des deux méthodes peut

procurer.

On peut varier les effets de ces rofettes ,
d'une infinité de manières

plus agréables les unes que les autres. Par exemple, au lieu que les finuofiîés

des rofettes
, fig. 10 & 11, 12 & 13, foient parallèles au plan, on peut les

former fur un plan incliné, fig. 9; & l’on conçoit quelle fource de Angu-
larités ces combinaifons peuvent produire. Nous avons exécuté tous les

modèles
, dont nous préfentons ici les deflins ; & nous pouvons affurer

qu’ils offrent une colleétion infiniment agréable
,
pour les curieux d’ouvrages

délicats, en même-temps que difficiles à bien exécuter. D’ailleurs ils peuvent

donner des idées pour une infinité d’occafions où l’on vomiroit combiner
»n procédé avec d’autres

; & dans l’impoflibilité où nous femmes de traiter

cette partie de la Mécanique en grand, nous efpérons que nos Lecteurs

nous fauront gré de les avoir mis à portée d’exécuter eux -mêmes des

pièces
,
que nous n’avons pu même leur indiquer.

Les modèles, que repréfentent les fig. 19 & 21 , fe font par les mêmes
moyens que celles dont nous, venons de parler ; mais

,
comme elles font de

plus
, de forme ovale

, nous fommes forcés d’en renvoyer l’explication au
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-» — i temps où nous aurons expliqué le Tour ovale

,
qui eft une des plus agréables

Pl. i2. inventions qu’on ait adaptées au Tour en l’air.

§. V. Tableau des différentes Pièces qui s'adaptent au Tour en Pair.

Pour rendre plus fenfible la manière de fe fervir du Tour pour

tourner rampant; pour donner aux Amateurs un tableau des différentes

pièces qui composent un laboratoire bien afforti
,
& faire voir de quelle

manière on place, en deffus du Tour, la roue que nous avons jufqu’à

préfent fuppofée placée en defious ; on a repréfenté
, fig. I, Pl. 12, un

établi ,
.fur lequel eft un Tour en l’air, au bout de l’arbre duquel eft le

rampant qui s’incline à volonté, & dont on a donné la defcription. On
n’a rien mis fur le nez de l’arbre

,
pour ne pas jetter de confufion fur

cette figure
,
qui eft déjà très-chargée. On voit que le Tour eft mené par

une roue placée en deffus de l’établi : car il eft indifférent que cette roue

foit en deffus ou en deffous. La corde fans fin a } croifée
,

paflé fur la

poulie du Tour. La marche ou pédale B, fait tourner, au moyen d’une

corde b , la roue de volée C, qui eft fur le même arbre que celle A.

Sur une face plane d’un parallélipipède D pris à même un fort mor-

ceau de bois ,
dont jle bas a la forme d’une colonne E > eft un chaffis

de fer c , c 3 c , dans lequel gliffe
, à queue d’aronde

,
une chape de

cuivre e e 3 qui porte des couffïnefs , entre lefquels tournent les collets de

l’arbre, qui porte les deux roues. Une vis à tête ronde d 3 dont les pas

prennent dans un renflement pratiqué ddns la traverfe du bas du chaffis cccj

fait hauffer & baiflér la chape e e

,

pour donner la tenfion convenable à la

corde fans fin a.

Sur la roue A, dont le diamètre eft affez confidérable, en font deux

ou trois de différens diamètres
,

pour pouvoir ralentir le mouvement du

Tour; ce qui eft très-néceffaire dans certains cas, comme on l’a vu pour

les rofettes rampantes, & comme on le verra encore plus particulièrement

au Tour à guiilocher. On voit derrière le Tour, à gauche, la poupée F

^

qui porte la touche ou la roulette
, & qu’on a tronquée par le haut

,
pour

ne pas embrouiller la figure par des détails.

On voit auffi
,

fur l’établi, le fupport à chariot, dont nous allons

donner les détails, & qui eft repréfenté en grand, Pl. 13: on l’a repré-

fenté ici monté far une femelle & chaife de bois. On a auffi repréfenté les

deux poupées à pointes & celle à lunette. La pièce de fer qui eft appliquée

fur la poupée de devant du. Tour en l’air., fert pou# fixer, fur cette poupée,

la
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la pièce à ovale ,
dont nous parlerons inceflamment

, & l’épicycloïde que

nous expliquerons aufii en fon lieu.

On a profité de la circonftance ,
pour repréfenter un moyen affez

ingénieux de fiippléer à la perche. Ce font deux colonnes G H 3 cannelées

dans leur longueur pour plus d’agrément , au haut de chacune defquelles eft

une potence, qui portent une traverfe 1 3 dans laquelle paife une boîte de

bois, ou de cuivre K 3 qui porte un arc, compofé de trois ou quatre lames

de fapin mifes fur le plat, entre chacune defquelles font de petits rouleaux

de cuivre
,
pour que le mouvement foit plus uniforme & plus doux ; & au

bout defquelles eft fixée une corde tendue L 3 pour former un reffort équi-

valent à celui de la perche. Sur cette corde eft une poulie à chape de

cuivre f3 ayant au bâs un crochet dans lequel entre la boucle de la corde

du Tour, qui enveloppe le bout de la marche. Lorfque par rabaiftement

de la marche
,

la corde L baifle
,

la poulie va néceflairement au point le

plus bas, & efi: toujours perpendiculaire à l’arbre du Tour & à la marche,

foit qu’on tourne au Tour en l’air ou au Tour à pointes: & comme il efi:

fouvent néceflaire de porter la corde vers la droite ou vers la gauche, ce

qu’on obtient en faifant gliflér la perche fur la barre fur laquelle elle repofe;

on obtient le même effet
,
en conduifant la boîte K 3 à droite ou à gauche :

par ce moyen la corde eft toujours perpendiculaire. Ceft avec raifon qu’on

avoit jufqu’à préfent préféré la perche à l’arc d’acier ordinaire. Nous avons

dit ,
dans le premier Volume

,
que ces arcs étoient trop mous lorfqu’ils

font en repos, & trop durs lorfqu’ils font tendus. L’arc à trois ou quatre

lames de fapin efi: également doux
, & cependant ferme. Pour plus de

perfe&ion ; on peut faire ces lames en acier trempé très -doux, & très-

minces. On connoît l’élafticité des refforts de voitures en C ; on les a

avantageufement adaptés au Tour. Cette invention, due à quelques Amateurs

habiles
,
n’eft venue à notre connoifîance que depuis l’impreffion du premier

Volume, & nous nous emprefions d’en faire connoître les avantages.

On peut aufii fe faire une perche de plufieurs lames de fapin très-

minces
,
& allant en croiftant de longueur ; la plus courte en deffous.

La fig. 2 ,
repréfente la poupée à couteau

,
qui fert à faire des vis &

des torfes dont nous avons parlé. On voit ici de quelle manière les deux

pièces
, dont elle efi: compofée

,
s’afiemblent. Le tenon C entre dans un

ravalement fait à la bafe. Au haut de cette bafe efi un cercle de cuivre

,

qui porte un index ou aiguille b 3 qui fert à marquer l’inclinaifon du couteau,

à droite ou à gauche
,
au moyen des divifions, qui font fur un pareil cercle

de cuivre , au bas de la partie B. La ligne pon&uée fait fentir comment la

Tome II, R
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vis

,
qui fixe la poupée fiur l’établi

,
en prenant dans l’écrou a 3 fixe

,
en

même-temps, le couteau à l’inclinaifon qu’on a déterminée.

La fg. 3 ,
repréfente le cylindre de cuivre, qui fe monte fur le Tour

pour faire la torfe : il eft à trois filets : celui a , dont on voit le commen-

cement , & qui fuit la ligne pon&uée fimple , & vient reparoître en a a. Le

fécond b b ,
qui paflé par derrière ,

fuit la ligne pon&uée double
,
& repa-

roît en b. Enfin le troifième cc, qui par deux lignes pon&uées pafie par

derrière.

Nous avons profité de la place que procure cette planche, pour repré-

fenter en petit
,
beaucoup de pièces , dont on a donné ailleurs une defcrip-

tion complette
,

afin que les Amateurs euffent
,
fous un feul point de vue

,

tout ce qui compofe un attelier bien monté.

La fg. 4 ,
eft ce qu’on nomme la Bague de Fovale : la fig. 5 , efi: le

plateau de l’ovale à l’Anglaife
,

garni de fes couliffeaux & de la coulifle qui

glifle entre. Nous détaillerons
,
dans un inftant

,
la compofition & le jeu de

cette pièce intéreftante.

La fig. 6 ,
efi; un mandrin à étau

,
qui par la portée a , en deflous de

laquelle eft un écrou , fe monte fur le nez de l’arbre. Au moyen des deux

vis bb 3 les deux mâchoires cc s en gliflant fur les règles dd
, entre lefquelles

elles font contenues à frottement, s’approchent & s’écartent l’une de l’autre,

de quantités toujours égales; au moyen de quoi la pièce qu’elles ont faifie

efi toujours centrée. A efi la manivelle qui fert à tourner les vis.

La fig . 7 , eft un mandrin à quatre mâchoires
, dont la furface exté-

rieure préfente une courbe faillante
, & celle intérieure une rentrante

, &
peut faifir une pièce qu’on veut tourner. Ce mandrin eft très -commode

pour refaire l’écrou à un mandrin de bois , dont le trou s’eft rétréci
, ou

pour toute autre pièce qu’on ne veut pas emmandriner
,
ou dont le centre

n’eft pas au centre de la l?gure. Si c’eft une pièce ronde extérieurement

,

on la prend par dedans les mâchoires : fi elle l’eft intérieurement ; comme

le couvercle d’une boîte, en dehors duquel on veut travailler, on le prend

par l’intérieur
,
en écartant les mâchoires vers la circonférence du plateau.

Les quatre vis é, b 3 b , b, mues par la manivelle C, font approcher les

quatre mâchoires du centre, ou les en éloignent, félon qu’on les tourne,

à gauche ou à droite. Quand on veut centrer une pièce déjà ronde, on la

pofe à plat fur le plateau
, à une diftance égale tout autour ,

d’un des cercles

concentriques , & on ferre les mâchoires. On met le tout fur le Tour
, &

fi l’on s’apperçoit que la pièce n’eft pas ronde, on détourne tant foit peu

la vis oppofée au côté qui avance trop , & on enfonce la vis de ce côté»
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Lorfque la pièce eft près d’être au rond, & qu’on ne s’apperçoit plus à
;

l’œil de quel côté eft l’excentricité, on pôle fur le fupport la pointe d’un

crayon
, & faifant tourner la pièce ,

l’endroit qui eft hors centre eft marqué

d’un léger trait
,
que l’on fait rentrer en enfonçant tant foit peu la vis

, &
deflerrant celle oppofée.

Si l’excentricité n’étoit vis-à-vis d’aucune des quatre vis
,
mais entre

deux
,

il faudroit defterrer les deux vis oppofées
,
& enfoncer les deux

autres. Un peu d’habitude & beaucoup d’expérience mettront à portée de

centrer une pièce avec beaucoup de précifion.

La fig- 8 , eft une autre efpèce de petit mandrin à couïïinets
, au

centre defquels on faifit une pièce d’acier ou de cuivre quarrée ou ronde.

Il n’y a que les deux couflinets aa qui gliflent dans le chaiïis de fer
,
monté

fur un plateau de bois. Les têtes quarrées des deux .vis
,
font noyées dans

l’épaiffeur du mandrin, qui, comme le précédent, fe monte fur le Tour en

l’air
, au moyen d’une portée qui eft cenfée derrière. Lorfqu’on veut tourner

une portée fur une tringle de fer ou d’acier un peu longue
,
on la fait palier

dans lé trou pratiqué fuivant la longueur de l’arbre
, & on fixe la tringle

au moyen des deux coufîinets. Lorfqu’on veut faire fur une tringle de

cuivre une fuite de perles ,
on loge de même cette tringle dans la longueur

de l’arbre : on ne laiffe excéder la furface du mandrin
,
que ce qu’il faut

pour faire une perle, & la tringle eft retenue en place par les deux couffi-

nets qu’on defterre
,
pour faire fortir allez de matière pour y trouver une

autre perle
, & ainfi de fuite. Pendant cette opération

, on maintient les

perles faites dans un canal fixe, à la hauteur du centre
, foit par le fupport,

foit par une poupée à droite.

La fig. 9, eft un excentrique double. On le nomme Double , parce qu’il

excentre une pièce
, en deux fens

,
à angles droits

,
comme A & B.

Il eft des excentriques fimples, qui n’excentrent la pièce que fur le

fens d’une vis ; mais pour ne pas multiplier les figures
, nous avons repré-

fenté celui qui l’excentre fur deux fens : ceci a befoin d’explication
,
qu’on

trouvera ci^après dans la defcription de l’excentrique, PI. 16.

La fig. 10, eft un mandrin fendu. Son ufage eft très -commode pour

différens ouvrages de Tour. A-t-on fini & poli une pièce, comme un étui,

auquel on veut mettre des cercles d’écaille ou d’ivoire , ou en remettre un

qui a été cafte; fi l’on le mettoit au Tour dans un mandrin, par la méthode

ordinaire
, on rifqueroit de le cafter

,

ou tout au moins de le gâter
,
en

l’enfonçant de force à coups de maillet ,
dans un mandrin

,
pour l’y faire

tenir folidement. On tourne un mandrin de bois , de quatre à fix pouces de

R 1
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. long, un peu conique vers le bout. On le fend fur fa longueur, par deux:

12. traits de fcie ,
à angles droits jufqu’à la gorge, ou dégagement a: on le

met fur le Tour ,
& on le creufe à un diamètre tel

,
que la pièce y entre

aifément: on met l’ouvrage dans le mandrin; puis mettant l'anneau fur le

mandrin, on l’enfonce à petits coups de maillet tout autour, vers le Tour.

Le bois faifant reffort, à caufe de la forme conique du mandrin
,
& des

traits de fcie
,

ferre l’ouvrage fans le gâter , & permet qu’on le tourne

comme on déliré.

Si la' pièce étoit très-polie , & qu’on craignît que la preftïon du man-

drin ne la gâtât, on pourroit l’envelopper d’une carte à jouer, ce qui la

ménageroit beaucoup. • x

La partie C

,

du mandrin
,

eft cylindrique , & reçoit l’écrou pour le

nez de l’arbre. Le dégagement a 3 fert à affaiblir le bois en cet endroit,

pour qu’il fa(Te un reffort plus doux.

Si la pièce n’efc pas centrée, on enfoncera l’anneau dans le fens oppofé;

l’ufage apprendra bientôt à centrer ces fortes de pièces.

11 eft bon de fe pourvoir de ces fortes de mandrins
, de plufieurs dia-

mètres
,
pour y placer des pièces de toutes groffèurs : & alors il faut avoir

autant d’anneaux qu’on a d’efpèces de mandrins. Ainfi on peut en avoir

cinq ou fix de deux pouces
,
pour les plus petits objets

,
jufqu’à quinze ou

dix-huit lignes : autant de quatre pouces pour les pièces
,
depuis quinze

lignes jufqu’à trois pouces, & autant de fix pouces pour les tabatières &
autres objets de plus fort diamètre.

Il faut encore obferver
,
que comme ces mandrins font très-évidés

, &
que les traits de fcie ifolent les fibres du bois

,
ils font très-fujets à fe tour-

menter ,
fur-tout s’ils font pris dans du bois de quartier ; il eft néceffaire

chaque fois qu’on s’en fert
,
de les remettre au rond ,

tant intérieurement

qu’extérieurement. L’anneau doit avoir fenfiblement plus d’entrée d’un côté

que de l’autre, à caufe de la forme conique du mandrin, fans quoi il n’y

auroit que l’angle ,
du côté du Tour

,
qui appuieroit en écorchant le

mandrin.

La fig. 1 1 ,
eft un mandrin à queue de cochon. La fig. n , eft un

mandrin à gobelet qu’on remplit d’un tampon de bon bois tourné rond
, &

qui y entre à force. Par ce moyen, lorfqu’on met une pièce au Tour, &.

qu’on l’enfonce un peu de force, on n’a -pas à craindre que le mandrin

caffe, comme cela arrive fouvent. 11 faut en avoir de plufieurs grandeurs.

La fig . 1

3

,
eft une efpèce de mandrin infiniment commode. Il eft percé

an centre, d’un trou quarré, ainfi qu’on le voit en ^ au-deffus. On y
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place des mèches AB 3 qu’on a repréfentées à côté ; des écarriffoirs
,
quel-

ques autres outils qui mus par le Tour en l’air, produifent un effet beaucoup Pt.

plus prompt que s’ils étoient mûs par un vilbrequin. On voit fur la longueur

de ce mandrin une entaille quarrée, dans laquelle on fait entrer une clavette

pour repouffer l’outil hors de fa place.

On a fupprimé, à ce mandrin
,
la vis de predion qui fixoit les mèches,

parce quelle les jettoit de côté , & empêchoit quelles ne tournaffent fui-

vant leur axe. Il fuffit que le trou & le quarré de la mèche foient un peu

pyramidaux. »
Nous n’avons repréfenté ici les fig. 14 <S* I J ,

que pour fatisfaire d’avdnce

la curiofité de nos Leôeurs. C’èft la machine épicyclo'ide
, & toutes les pièces

qui la compofent
,
tant en place que féparément. On nomme en Géométrie

Épicycloïdc , une courbe engendrée par la révolution d’qn point de la cir-

conférence d’un* cercle, qui roule fur la partie concave ou convexe d’un

autre cercle. Nous développerons par la fuite
, & dans un article particu-

lier, & cette définition & les moyens de produire cette courbe, qui fait un

effet très-agréable , & fur-tout très-varié.

Toutes les pièces dont nous venons de donner une defcription abrégée,'

ont déjà été décrites dans le premier Volume
, ou le feront dans celui-ci:

mais plufieurs Amateurs ,
dans les demandes qu’ils font

,
ayant confondu les

unes avec les autres , nous avons cru devoir en préfenter le tableau
,
afin

qu’ils puffent indiquer par numéro de planche & de figure
,

la pièce qu’ils

défirent fe procurer. De plus
,
l’occafion qui nous efl offerte journellement

d’exécuter toutes ces pièces
,
nous a procuré , même depuis l’imprefîion de

la PL 13 ,
des moyens de perfection que nous avons faifis avec empreffe-

roent, pour répondre de plus en plus à la confiance du Public.

§. VI. Defcription du Support à Chariot.

Comme ce fupport efl particulièrement deftiné à guillocher, à tourner «*—»

quarré & ovale; que ces fortes d’ouvrages occafionnent un fort ébranlement Pt.

au Tour, & que la pièce qu’on tourne pourroit s’en reffentir, on le conf-

truit affez communément tout en fer & en cuivre.,

La femelle A 3 en tout femblable à celles qu’on a vues jufqn’à préfent,

eft de cuivre jetté en moule. La chaife jB, qui efl aufîi de cuivre, diffère

tant foit peu de celles qu’on a vues. Elle efl comme les autres , fixée fur la

femelle, au moyen d’un boulon de fer a t qui lui laide la faculté de tourner

à droite & à gauche. Le fupport
,
proprement dit

,
efl compofé de deux
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— - étriers de fer bb 3 ayant fur leur largeur

, un enfourchement c 3 qui reçoit

Pu 13. une languette pratiquée aux deux côtés de la chaife ; & un boulon qui

paffe au travers de cette dernière ,
retient ces étriers à la hauteur quon

defire ,
au moyen d’une tête, qui eft cenfée cachée du côté C 3 & d’un

écrou d 3 qu’on a repréfenté à droite. Chacun de ces étriers eft affemblé

à doubles tenons ,
très-folidement rivés au-deffus du chaffis de fer D 3 &

ne forment plus ,
avec ce dernier

,
qu’une feule & même pièce. Ce chaffis

doit être parfaitement dreffé dans toutes fes parties : tant le deffus
,
que

les côtés & la rainure. Une jfclaque de fer «j entre à rainure dans les

étriers b b ; un boulon f3 taraudé , & dont les pas prennent dans un écrou

pratiqué dans la chaife ,
ayant la faculté de fe hauffer & baiffer ,

fait

hauffer & baiffer la plaque e 3 & par conféquent tout le fupport, pour

qu’on puiffe mettre l’outil à la hauteur qu’on defire. Ce boulon eft retenu

en place par un collet liffe, qui paffe dans la plaque, &-affujetti par un

écrou de cuivre g.

Une pièce de cuivre parfaitement dreffée en deffous E E 3 gliffe fur le

chaffis ; deux languettes embraffent la règle D : l’une d’elles h 3 entre jufte

entre les deux règles du chaffis, pour que le chariot n’éprouve aucun bal-

lottement. La languette h eft taraudée dans le fens de la longueur du

chaffis , & reçoit une vis qu’on ne peut voir ; mais qui étant retenue à fon

collet dans lëpaiffeur de la petite traverfe i
, & menée par la manivelle i7,

fait avancer & reculer le chariot ,
fuivant la longueur de ce même chaffis.

Ce chariot eft compofé de plufieurs pièces. D’abord celle E E

,

qui

,

comme on l’a dit
,

a une languette h
,

qui entre jufte entre les branches

du chaffis; & une joue i, qui embraffe jufte la branche £, D. Sur ce

chariot , font deux couliffeaux K K , fixés par quatre vis : mais ,
comme

il eft néceffaire que ces couliffeaux puiffent preffer la pièce F 3 qui porte

l’outil ,
le trou dans lequel entrent ces vis eft ovale

,
afin que les vis o3 o

puiffent les ferrer. Le porte-outil eft de fer, & gliffe à queue d’aronde

entre les couliffeaux ; au moyen de quoi ,
il a un mouvement en avant

,

perpendiculaire à celui du chariot : un boulon G , eft fixé à quarré fur la

tête d’une vis
,
qui mène le porte-outil

, & le fait avancer & reculer. Sur

le plat du porte-outil f eft une aiguille ou index, qui correfpond à une

partie graduée & divifée
,
qu’on voit fur le couliffeau à droite, & fert à

indiquer la quantité
, dont l’outil a été avancé

,
pour qu’on puiffe le remettre

au même point. Sur le porte-outil
, font deux petits étriers de fer au-deffus

defquels font deux vis, qui preffant contre l’outil, le fixent au point où

on l’a mis.
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La vis de rappel , dont un collet efh dans l’épaiffeur d’un des petits

côtés i
_>
du chaffis , & l’autre ,

dans l’épaiffeur de l’autre petit côté / ,
paffe Tu

dans la queue ou languette h de la pièce E, E- & comme ces collets n’ont

que la faculté de tourner, & qu’ils font retenus, foit par la roue G, dont

nous parlerons dans un inftant, foit par une plaque mife contre chacune des

petites traverfes ,
i , / , en dehors du chaffis & goupillés ; cette vis appelle

néceffairement le chariot, & le fait avancer ou reculer, félon qu’on tourne

la manivelle à droite ou à gauche. Le bout de cette même vis , oppofé à la

manivelle
,
eft quarré , & reçoit une aiguille ,

dont le centre eft perce a un

trou quarré. Elle eft retenue en place par une goupille qui traverfe le quarré

du bout de la vis. On fixe, par deux vis, contre la face extérieure de la

petite traverfe l , une plaque de cuivre ,
tournée & divifée en douze ou

vingt-quatre parties comme un cadran
, & par ce moyen on eft affuré

, en

ramenant l’aiguille au même point de divifion , de ramener l’outil au même

point où il étoit
,
pourvu qu’on n’ait pas fait plus d’un tour de manivelle. Si

l’on en avoit fait deux , trois
,
quatre

,
plus ou moins , il faudroit reculer

d’autant, & remettre l’aiguille au numéro d’où l’on feroit parti.

On a repréfenté une partie de l’établi de Tour
,
pour rendre plus fen-

fible la pofition de ce fupport ,
dont les avantages fe développeront par

la fuite ,
à mefure que nous décrirons des opérations qui fe font fur les

Tours compofés , & où l’outil doit être invariablement fixé.

Pour la faculté des Amateurs, le C. Bergeron fait conftruire de ces

fupports , où la femelle & la chaife font en bois
, & qui fervent particu-

lièrement au Tour en l’air, fur lequel on monte différentes pièces. On en

voit un
, Jig. i, PL 12 ;

ils font moins coûteux; & fatisfont les perfonnei qui

ne défirent pas fe donner de Tour à guillocher
,
auquel eft toujours joint

un fupport, tel que nous venons de le décrire.

Comme on fe fert du fupport à chariot pour les Tours ovale & excen-

trique, dont nous allons donner la defcription; qu’on a fouvent befoin

de tourner des moulures de toute efpèce; & que les outils dont on fe fert,

font faits de manière qu’ils peuvent être fixés fur ce fupport
; nous croyons

devoir en donner ici la defcription ,
afin que les Amateurs puiffent fe les

procurer ,
en indiquant les numéros des planches & des figures. Ces mêmes

outils fervent également à guillocher; & lorfque nous en ferons à cette

efpèce de Tour, il fuffira de renvoyer le Leéteur à la planche qui les

repréfente.

La fig. 2 , repréfente une clef ordinaire de Tour. Pour être bonne, elle

doit être d’acier , fans quoi à la tête ou fix pans a , il fe formeroit en peu
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.1 de temps des bavures

,
qui en élargiffant les pans

,
nuiroient à fa juftefle. Le

PL ‘ I 3 * bout b eft en pointe arrondie & mouffe, pour entrer dans les boulons, foit

du fupport, foit de tout autre.

La fig. 3 ,
eft une efpèce de peigne, qui, pour le Tour à guillocher,

fert à faire la moëre. Un Commençant eft fouvent embarrafîe
'

pour faire,

avec un peigne ordinaire
,
un filet un peu fin à une vis en bois ,

à caufe

de la variation que fa main éprouve: lorfque la perche ou l’arc remontent,

il emporte le commencement des pas, & le tout eft égrené. 11 peut, en

fixant ce peigne fur le fupport à chariot
, faire des vis avec la plus grande

jufteffe; mais comme, quand la perche remonte, l’outil égreneroit le bois

fi cet outil y touchoiî
,

il faut avoir foin de tourner le boulon G 3 fig. I

,

qui fait avancer l’outil quand la marche defcend
,
pour le faire prendre , &

le détourner quand elle remonte
,
pour dégager l’outil.

Le moyen de fileter un cylindre de bois bien net, eft, fur la fin, d’in-

cliner l’outil
,
& de prendre le bois au-deffous du diamètre. On peut fe

fervir du môme moyen , en mettant
,
vers la queue de l’outil

,
un petit coin

de cuivre
,
& ferrer enfuite la vis de deffus :

par ce moyen l’outil fera incliné

comme fi on le tenoit à la main : on a même foin de laiffer aux étriers p 3 p3

un peu de jeu, tant pour que les outils depaiffeurs inégales puiffent y entrer,

que pour pouvoir leur donner de l’inclinaifon.

La fig. 4 ,
repréfente le même outil vu de côté. On y remarque à chaque

bout ,
deux bifeaux différemment inclinés. Prefque tous les outils de cette

efpèce doivent avoir deux bifeaux femblables : comme ils doivent paffer

dans des parties circulaires de petit diamètre
,

fi le bifeau n’étoit pas très-

allongé, les côtés entameroient le deflin: mais s’il eft très - allongé
,

il perd

fenfiblement de fa folidité. On a donc imaginé de faire deux bifeaux: l’un

court
,
pour conferver la force ; l’autre allongé

,
pour éviter que l’outil ne

s’engage: mais fi l’outil éroit très-mince, cette précaution feroit inutile.

Les fig. j
& 6

,
font deux autres peignes plus étroits

,
félon la pièce

ôu ils doivent être employés. On s’en fert en guillochant pour faire d’un

feul coup
, une rofette à plufieurs filets.

Les fig. 7 & 8 , font des becs - d’ânes quarrés. Il en faut de toutes les

epaiïîeurs jufquà un quart de ligne, pour faire de petits champs, dégager

des moulures
, incrufter des cercles d’écaille ou d’ivoire

,
d’une fineffe imper-

ceptible
,
ce qui en fait le mérite.

La fig • 9 y un grain-d’orge obtus. On s’en fert pour dreffer une face

de côté; & dans ce cas, comme on ne peut tourner l’outil, on peut faire

tourner la chaife
, à droite ou à gauche.

Les
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Les/V. 10 & Il ,
font deux grain-d orges très-aigus pour tirer des filets —

très-fins
,
dégager des moulures ,

couper des cercles d’écaille uu d’ivoire , &c. Pt-

La fig. 1 2 ,
eft un outil de côté. Il eft à propos d’en avoir à droite &

à gauche
,
pour faire des portées ,

des gorges , &c.

La jig. 13 ,
eft un cifeau à un bifeau & de biais. 11 fert , en tournant un

peu le fupport ,
à faire des dégagemens

, & à dégratjfer dans les angles
, ce

qu’on n’obtiendroit pas auffi sûrement s’il étoit quarré.

La fg. 14, eft un grain -d’orge, dont les deux bifeaux font à angles

droits ,
mais ils font inclinés par rapport à l’outil. On s’en fert quand on

veut faire une portée à angles droits
,

fans rifquer de gâter une partie

voifine déjà terminée.

Lqs fig. 15 & 16, font deux outils ronds, qui font l’effet de la gouge

pour ébaucher une pièce , comme on le verra en fon lieu. On les nomme
Gouges pleines.

La fig. 17, eft une mouchette. On s’en fert pour former une baguette;

& l’on lent qu’il faut en avoir de toutes les largeurs , félon la groffeur de

la baguette qu’on veut former.

Les fig. 18, 19,- 20 (S* 21, font deux outils ronds & deux mouchettes

de même diamètre ,
ayant une ou deux dents de peigne

,
pour former d’un

feul coup au Tour, une roface en relief ou en creux, avec des filets en

dehors.

Les fg. 22, 23, 24 & 25 , font des outils de moulures de diffirens

profils; tels que doucine à quarré, plate-bande à quarré, plate-bande à

baguette, &c.

Il faut obferver
,
que pour ne pas multiplier les outils à l’infini

, ceux-ci

font taillés par les deux bouts ; & ordinairement d’une proportion
, un peu

plus petite par un bout que par l’autre
:
par ce moyen , les outils ronds

& les mouchettes peuvent fe fuivre en dégradant infenfiblement. On peut

multiplier ces outils à l’infini
,

félon le goût de l’Arfifte & la pièce qu’il

travaille: on a donné ici les principaux pour les faire connoître.

Les Amateurs peuvent s’en conftruire eux-mêmes , avec de l’acier mé-plat

qu’on trouve chez le C. Bergeron
, à toute largeur & épaiffeur ; ou bien

en forgeant & étirant de vieilles limes, & leur donnant enfuite, avec beau-

coup de foin, la forme qu’on defire. Nous recommandons d’étirer l’acier

de lime
, à la forge : il eft confiant

,
par l’obfervation

,
qu’une lime dont

on formeroit un outil
,

fans la reforger ,
ne 'prend pas une trempe aufti

bonne, que quand on le corroie de nouveau. On trempera .ces outils avec

foin ,
foit en les plongeant rouges cerile ,

dans de l’huile fans les faire

Tome II. S
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revenir; foit

,
ce qui eft plus sûr, en les trempant à l’ordinaire à l’eau,

Pl. 13. les blanchiffant fur le plat
,
-& leur donnant la couleur convenable à la

matière à laquelle on les deftine ;
ainfi

,
pour le cuivre ils doivent être un

1 peu durs
, & pour le bois un peu moins ; & dans ce cas il fuffit de les faire

revenir prefque gorge de pigeon ; mais toujours il ne doit y avoir que deux

lignes du bout, ou environ ,
de trempé ; & pour cela, quand l’outil eft trempé

de toute fa force
,
on le pincera à ftx ou huit lignes du bout

,
dans des

pinces de forge rouges; & on les plongera dans du fuif.

Les outils à guillocher fatiguent ordinairement peu : auffi quand ils

ceffent de couper vif, il fuffit de les paffer fur le plat, fur la pierre à

l’huile
,
ce qui leur rend la fineffe de tranchant ; mais pour les outils dont

on fe fert habituellement pour tourner le cuivre , l’ivoire & le bois
,
comme

ils s’ufent affez promptement ; le plus sûr & le plus expéditif, eft de les faire

rougir cerife brun
,
d’aviver les tranchans avec de petites limes convenables,

comme fi on les formoit pour la première fois
, & de les retremper dans

l’huile.

Les outils
,
qui pour pénétrer avant dans l’ouvrage , ont befoin d’être

très-longs
,

tels que les becs - d’ânes
,
doivent avoir le bifeau le plus court

poffible pour conferver leur folidité; & même fi l’ouvrage le permet, au lieu

de former le bec à angles droits , tels qu’on les voit
, fig. 7 ,

on peut les

arrondir près du corps de l’outil
, fig. 8 , ce qui leur donnera plus de force.

Infirument propre à affûter les Outils 3 à un ou deux tranchans > comme Cifieaux

& Grain - d’orges.

Les perfonnes le plus exercées, ont beaucoup de difficulté à affûter,

fur la pierre à l’huile
,

les cifeaux
, & fur-tout les grain-d’orges. Il eft rare

qu’on promène un grain-d’orge fur la pierre à l’huile bien plan
, fuivant

l’un & l’autre bifeau qu’on a faits à la meule. Les mauvais ouvriers
,
pour

avoir plutôt fait
,

fe contentent d’aviver l’angle du tranchant , & d’élever

un peu l’outil fur le plat
,

ce qui forme deux nouveaux bifeaux : voici un

inftrument à l’aide duquel on affûte parfaitement ces deux fortes d’outils.

La fig. 26 ,
repréfente cet inftrument vu de face , & celle 27 , vu de

côté. Une plaque de cuivre A 3 demi - circulaire
,

roule par fes extrémités

inférieures
,
fur deux pointes

, de deux vis d’acier a a 3 & fait charnière en

ces points. La double équerre d’acier trempé B 3 C 3 D dans laquelle roule

la plaque
, a une de fes branches

, beaucoup plus longue que l’autre
, &

de la forme
,
repréfentée par la fig. 27. La plaque A 3 fig. 26 ,

eft entaillée
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Circulairement comme on la voit ,
& le cercle extérieur formant limbe

,

eft gradué en parties égales. La partie D 3 de l’équerre, eft également

entaillée circulairement
,
comme on le voit

, fig. 27. Sur la plaque de

cuivre A 3 eft une réglé ou alidade d’acier E 3 qui fe meut fur un point b 3

qui eft le centre de l’entaille. Vers l’entaille eft fixé, dans l’alidade, un

petit boulon
,
dont le collet arrondi gliffe dans cette entaille; & fou extré-

mité eft taraudée pour recevoir un écrou à oreilles
,
qu’on ne peut voir fur

la fig. 26; au moyen de quoi l’inclinaifon
,
qu’on a une fois donnée à l’ali-

dade, eft fixée par cet écrou. Sur cette réglé ou alidade, font deux petits

étriers aufïi d’acier c, c, dans lefquels pafîe l’outil qu’on veut affûter. La

pofition de cet outil eft déterminée dans chaque étrier au moyen de trois

vis: favoir, une fur chaque côté d 3 d 3 d 3 d 3 & une par deftiis e 3 e. C’eft

par le moyen de cette alidade, qu’on fixe l’outil à l’inclinaifon de fon

tranchant par rapport à fa longueur ; mais il faut encore l’incliner fuivant

l’inclinaifon de fon bifeau ; c’eft ce qu’on obtient
, au moyen de ce que la

plaque a la faculté de faire charnière aux deux points a a 3 & cette incli-

naifon eft fixée par le quart de cercle divifé, que reprél'ente la fig. 27* Ainfi,

quand on a placé un grain - d’orge
,
par exemple

,
tel qu’il eft repréfenté

par les lignes ponctuées, fur l’alidade ,
à l’inclinaifon qui lui convient par

rapport à fa longueur, on penche la plaque vers le derrière de l’inftrument,

jufqu’à ce que le plan du bifeau foit parallèle avec le plan inférieur de la

double équerre, qui a pour largeur toute la longueur a 3 a 3 fig. 27; & un

boulon pareil au précédent, fixé dans l’épaifleur de la plaque de cuivre, fixe,

par le moyen d’un autre écrou à oreilles b 3 l’inclinaifon de la plaque.

Pour rendre cette conftruèlion plus fenfible, on n’a pas placé le grain-

d’orge , repréfenté par les lignes ponctuées
,

jufte , fuivant l’inclinaifon de

fon tranchant. Il n’y a que fa pointe qui s’aligne avec le plan inférieur de

la double équerre; & l’on conçoit, que pour que la ligne entière de ce

tranchant, coïncide avec le plan inférieur de la double équerre, il fuffit

de defferrer l’écrou à oreilles
,
qui eft cenfé derrière la réglé ou alidade

,

& de la faire venir tout contre le comfnenceqjent de l’entaille
, en /.

L outil étant fixé convenablement dans fes deux fens
,

il fuffit de le

promener circulairement fur toute la furface d’une pierre à 1 huile bien

dreffée; & Ion eft aflïiré d avoir un bifeau bien plan, bien droit, & abfo-

lument femblable à celui qu’on a fait fur la meule.

On retourne enfuite l’alidade en fens oppofé
,

jufqu’à ce
4
que l’autre

bifeau porte exactement fur la pierre à l’huile.

On ne doit pas craindre que la furface inférieure de la double équerre

S 2
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—— ' s’ufe. Pour peu qu’on laiffe déborder le plan du bifeau de l’outil

,
lui feul

Pl. 13. entamé par la pierre, & le bifeau fera terminé, quand ce bifeau' ainfi

que la plaque
,
poferont également fur toute la pierre.

Rien n’eft aufli difficile que de bien affûter à la meule, un grain-d’orge,

pour que les deux bifeaux foient également inclinés
;

qu’il n’y en ait pas

un plus long que l’autre
; & fur-tout qu’ils foient également inclinés l’un à

l’autre. Gette difficulté augmente encore, fi, comme les outils, dont nous

nous occupons en ce moment, ils font un peu courts. Il fuffit pour les tenir

folidement, de les faire entrer un peu de force dans une efpèce de manche

percé
,
fuivant fa longueur

,
d’un trou de groffeur fuffifante.

On fera peut-être curieux de dreffer foi-même une pierre à l’huile, qui

par l’ufage eft devenue creufe
,
bombée ou marquée de cannelures

,
que les

burins peuvent y avoir faites. On choifira une pierre de trois à quatre pieds

de long , fur quinze à dix-huit pouces de large
,
comme on en trouve dans

tous les édifices qu’on eft occupé à conftruire
; & l’on choifira

,
de préfé-

rence
,
la face faite à la fcie. On y répandra un peu de grès tamifé

,
qui

n’eft autre chofe que du pavé tendre
,

réduit en poudre. L’on promènera la

pierre à l'huile en tournant dans tous les fens : & en peu de temps elle

fera dreffée.

Dans les pays où l’on n’a pas de pierre dure
,
on pourr 1 fe fervir d’une

plaque de fonte. Celles des cheminées ordinairement unies d’un côté , font

fort bonnes pour cette opération.

On a aufîi fouvent befoin de dreffer des affiloirs ; de les amincir
, de les

arrondir fur le champ, pour affûter des outils de moulures: on choifira une
tuile , bien droite & bien cuite

, & avec un peu d’eau
, on viendra en peu

de temps
,
à bout de leur donner la forme defirée.
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CHAPITRE VI.

Defcriptîon du Tour ovale
,
tant à ÛAnglaife qu\i la Française.

§. I. Tour ovale à TAnglaife.

L A courbe ovale eft produite fur le Tour en l’air
,
par un mouvement

circulaire de la pièce, qui porte l’ouvrage, autour d’un cercle qu’on met,

plus ou moins hors du centre de rotation
,
félon qu’on veut que l’ovc’le foit

plus ou moins allongé.

Sur le nez de l’arbre, fe monte une plaque de cuivre A 3 fig. i, PL 14

,

ayant par derrière
,
qu’on voit ici & du même morceau , une forte portée B ,

au centre de laquelle eff l’écrou qui reçoit le nez de 1 -arbre. La juffeffe de

l’ovale dépend
,
en partie

,
de ce que cette plaque eff parfaitement drefl'ée

& arrondie fur le Tour même; aufii ne peut-on jamais faire un ovale, fans

dreffer cette pièce fur 1 arbre meme.

Sur l’autre face A 3 de cette plaque
, fig. 2 ,

font deux couliffeaux B B 3

fixés fur la plaque, au moyen de deux vis chacun aaaa 3 dont on voit les

trous en aaaa 3 fig. I. Quatre poupées cccc 3 font plantées avis, fur la

même plaque, & les quatre vis b b b b 3 qui les traverfent parallèlement à la

plaque, viennent preffer contre ces couliffeaux
, & règlent leur parallé-

lifme; au moyen de quoi les trous qui reçoivent les quatre vis a a a a 3 font

tant foit peu ovales ,
fuivant la largeur des couliffeaux. On voit les trous

de ces quatre poupées en bbbb } fig. 1.

Entre ces couliffeaux gliffe une plaque de fer
,
qu’on nomme Couliffie , D ,

fig. 2 , à queue d’aronde
,
au moyen de quoi la plaque ne peut avoir de

mouvement que fuivant fa longueur
, & celle des couliffeaux qui font aufiî

à queue d’aronde. A diftances égales des bouts de cette plaque oti couliffe,

{ont deux T y B 3 B 3 fig. 1, dont les tiges quarrées
,
paflënt juffe à frotte-

ment dans deux rainures ou entailles cc, pratiquées dans l’épaiffeur du pla-

teau de cuivre, fig, 1 ; ces deux T font fixés à la couliffe D 3 au moyen

de deux écrous à chapeau d 3 d. Ainfi ,
comme les têtes des deux T font eïi

deffous de la plaque
, fig. 1 , contre la poupée du Tour, on. cônçoit, que fi.
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- par quelque moyen , on peut les faire avancer & reculer ,

la couliffe fuivra

Pl. 14. le même mouvement, c’eff ce qu’on obtient par la pièce qui fuit.

Sur la face antérieure de la poupée de devant, du Tour
, fig. 3, eft une

pièce de fer A 3 qu’on nomme Fer à cheval 3 ayant deux oreilles a b 3 dont

l’une
,
celle cz ^ efl; à charnière ,

& fe replie contre la poupée
,
quand on ne fe

fert pas de l’ovale. Ce 11’eff que depuis tort peu de temps qu’on a imaginé de

la faire ainff plier, pour ne pa. gêner l’Artiffe quand il travaille au Tour en

l’air ffrnple. Ce fer à cheval efl noyé de toute fon épaiffeur dans la poupée,

& retenu folidemenî en place
,
au moyen de cinq vis à bois

,
à têtes frai-

fées & affleurées proprement. Une entaille quarrée
,

laide voir en entier

les coufîinets de l’arbre
,
qui l’affleurent. A chacune des deux oreilles a.

& b 3 efl un trou quarré, dans un parfait alignement, avec le centre de

„ l’arbre.

Sur ce fer à cheval s’applique une pièce
,
qu’on nomme Bague 3 repré-

fentée, fg. 4, & qui, par les différentes pofitions qu’on lui procure, déter-

mine le plus ou moins, d’allongement de l’ovale.

Cette bague eff de cuivre fondu. C’eft un cercle
,
au diamètre duquel

font deux oreilles ab 3 parfaitement dreffé dans tous les fens
, & qui s’applique,

contre le fer à cheval. L’oreille b 3 eff recourbée en devant à l’équerre.

Chacune des oreilles eff percée d’une entaille dans laquelle paff’e un boulon

,

à tête & tige quarrées ,
& dont le bout eff taraudé. Ces boulons

,
fur la tige

quarrée defquels gliffe la bague horifontalement
, entrent dans les trous

quarrés des oreilles ab 3 fig. 3 ,
au moyen de quoi il n’y a que la bague qui

puiffe avancer & reculer. Une vis de rappel c, à tête quarrée, pafle dans

l’épaiffeur de la partie de l’oreille recourbée en devant; y eff retenue par

un collet liffe , & fa partie filetée dans la tige du boulon b 3 fig. 4 : au

moyen de quoi le boulon étant fixe dans fon trou quarré b 3 fig. 3 ; ff l’on

tourne la vis de rappel
,
la bague avance de ce côté ou recule

, félon qu’on

tourne la vis à droite ou à gauche : & pour qu’on puiffe revenir au même
point

,
quand cela eff néceffaire

, & même mettre la bague au centre de

l’arbre ,
l’oreille b 3 fig. 3 ,

a à fon champ un index
, & le bras b 3 fig. 4, une

diviffon graduée en parties égales ; déterminées fuivant l’allongement que \

l’on pentrdonner à l’ovale. Par une fuite de? corrections que nous avpn$

faites au# différentes pièces qui fe montent fur le Tour, &c
r
pour pouvoir y

exécuter •_ les rampans & autres courbes, dont nous venons de parler dans

l,e Chapitre précédent, on a foin de donner aux deux 7”, affez de longueur,

pour cpç, rjviatnd on tourne rampant & ovale à la fois, les T ne fortent pas

dç. de0u^:-lan .ljfgiie^ çq qui .arrive néceffaffement aux ovflq .coqffruits
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anciennement
,
& dans un temps où toutes ces pièces n’avoient pas encore

été adaptées au Tour en l’air & ovale.

Sur le plat de la bague , & concentriquement au cercle
, s’élève un

anneau de huit à dix lignes de hauteur, tourné parfaitement rond à fa

partie extérieure : celle intérieure n’exige pas une suffi grande perfe&ion :

mais nous le répétons, c’eft de la parfaite concentricité de l’extérieur de cet

anneau
, avec le centre de l’arbre

,
que dépend toute la perfeélion de

l’ovale. C’eft pour cela que nous avons dit plus haut, qu’on ne pouvoir

conftruire un .ovale ,
fans l’arbre & fa monture.

Dans cette pofition de toutes les pièces, li l’anneau eft concentrique

à l’arbre ; comme les deux T3 pofent deffiis
,
on conçoit que la plaque D 3

fig. 2 ,
à laquelle font fixés ces deux I, ne fera portée d’aucun côté; qu’un

point pris fur cette plaque décrira un cercle
, & que fon point de centre

fera au centre de rotation, & reliera immobile; mais fi l’on fait avancer

la bague
,
au moyen de la vis de rappel

,
les deux T décriront toujours un

cercle autour de l’anneau, mais ce cercle n’étant plus concentrique à l’arbre,

il s’en fuivra un allongement alternatif de deux points oppofés du cercle

,

combiné avec le cercle lui -même, ce qui produit un ovale, d’autant plus

allongé
,
que l’excentricité fera plus confidérable : appliquons la théorie à

cet effet.

La bague, que, pour l’intelligence de ce qui fuit
, nous fuppoferons

placée au centre de l’arbre, fur la poupée, fig. 3, n’a de mouvement que

celui horifontal
,
fuivant la ligne a b 3 fig. 3. Lorfqu’on la dirige vers b 3 fig. 3,

tous les points de fa circonférence, s’écartent du centre e; mais ceux cd 3

fig. 4, décrivant chacun une ligne droite, & parallèle à celle a , b 3 fig. 3:

or les deux T3 qui font fixés fur la coulifie, & que nous fuppofons dans

une pofition verticale, relient toujours dans la même pofition
,

foit qu’on

excentre la bague, foit qu’on la tienne au centre de l’arbre. Il n’y a donc

que l’écartement des points de la bague
,

qui font dans la ligne
, fuivant

laquelle on J’excentre, qui portent ces deux T 3 plus ou moins loin du

centre ; & comme chacun des T3 pafié à fon tour au point de la bague

le plus éloigné du centre; il s’en fuit la formation d’une courbe combinée,

du cercle
, avec l’allongement qu’on a donné à la bague.

Après avoir rendu fenfible le mouvement que la bague imprime aux

deux T 3 & par conféquent à la coulifie D 3 fig. 2, il nous refie à faire voir

de quelle manière l’ouvrage efi monté fur la machine.

La coulifie Dj efi tournée par fes deux bouts circulaires au diamètre

même de la plaque ; & pour l’y fixer
,
on met deux chevilles d’acier

,

Pt. j 4.

f
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comme celles repréfentées à part en /j I y dans des trous pratiqués vers les

extrémités de cette couliffe , & qui correspondent exaélement à deux trous

pareils faits à la plaque. Au centre de cette couliffe
,

ainfi fixée ,
eft une

quille d’acier
,
qui reçoit le canon de cuivre

,
fondu du même jet avec la

roue dentée E , & fileté à la groffeur , & du même pas que le nez de

l’arbre
,

afin que les mandrins aillent également fur l’un & l’autre. Une

rondelle d’acier
,
entre à quarré fur le bout de la quille , & eft recouverte

par un écrou qui entre dans le canon ; ainfi
,
au moyen du quarré ,

l’écrou

ne peut fe déviffer
,
pourvu qu’il ne frotte point contre l’intérieur du canon.

Sur la roue E 3 eft une partie circulaire e 3 qui en déborde tant Soit peu

le plan
, & qui étant de la grandeur de l’embâfe du Tour , appuie les

mandrins comme celle du Tour. On voit, parce qu’on vient de dire, com-

bien il eft important que les nez des tours d’un laboratoire Soient égaux

les uns aux autres. Cette vérité deviendra par la Suite encore plus frappante.

La roue E doit être dentée dans une divilion
,
qui donne beaucoup de

quotiens : cent quarante-quatre eft le meilleur nombre; mais on Se contente

Souvent de Soixante - douze. Appliquons maintenant cette théorie à la pra-

tique: nous allons prendre, pour exemples, un cadre & une tabatière.

On ne peut guères tourner Sur l’ovale Anglais qu’une pièce
, dont le

grand axe ait Six à huit pouces de long. On verra par les détails de l’ovale

à la Françaife, que ce dernier a l’avantage de les rendre à toute longueur.

Suppofons donc qu’on veuille encadrer une eftampe ovale. Il faut exécuter

fur le cadre
,

le même ovale que celui que préfente l’eftampe. On dreffera

& l’on mettra d’épaiffeur, à la varlope, une petite planche du bois qu’on

y deftine ; & on la tiendra un peu plus grande en tout fens
,
que l’ovale

ne doit être. On fixera cette planche
, au moyen de trois ou quatre vis à

bois, fur le mandrin de cuivre, repréfenté fig. 9, PL 7, Tom. 1 3 où les

têtes de ces vis font par-deffous
, & prennent dans la planche moins que

fon épaifièur. Pour placer convenablement cette planche
,

il faut que fa

longueur foit fuivant l’allongement de la couliffe D , fig. 2.

Si l’on n’a pas le mandrin
,
dont nous venons de parler , on s’en fera

un d’une planche de noyer, poirier ou autre bjn bois, au centre de laquelle

on fera au Tour en lair un écrou, qui puiffe entrer fur le nez de l'arbre:

enfin on peut fixer une planche
,
fur un mandrin un peu large du devant

,

mais diminué de diamètre du côté de l’embâfe ,
afin qu’on puiffe voir la

divifion qui eft fur la roue du nez de l’ovale; & un peu court, pour éviter

le broutemenf. Quand on fe fera fait un mandrin , & qu’on l’aura arrondi

& dreffé en devant fur le Tour en l’air, il s’agit de monter l’ovale.

On



CH AP. VI. §. I. Tour ovale à l*Anglaife. 145

On mettra en place les deux chevilles /, 1 3 fig. 2, afin que la coulifle

foit au centre du plateau: on dépliera l’oreille a 3 du fer à cheval, qui eft PL * M»

à charnière, pour l’aligner à l’autre. On mettra la bague , fig. 4, à fa place,

au moyen des deux boulons, dont l’un relie fur l’oreille de la bague. On
ferrera les écrous de ces boulons , fufiifamment pour que ces quatre oreilles

s’affleurent exactement. Au moyen de la manivelle
,

qui entre fur la tête

quarrée de la vis de rappel, on amènera la bague au centre de l’arbre;

ce qui eft facile
,
puifque l’index doit tomber jufte fur le trait fin

,
qui eft

fur l'oreille de la bague. En cet état
,
l’anneau doit être parfaitement au

centre de l’arbre: alors on prendra le plateau, & on le montera fur le nez

de l’arbre, ayant foin qu’aucun des deux T ne heurte contre l’épaifleur de

la bague : & le nez du canon doit tourner parfaitement rond. Mais de peur

que cela ne foit pas
,
parce qu’on n’auroit pas amené la bague parfaitement

au centre
,

foit parce que l’index ne coïncideroit pas fur le trait
,
ou que

ce trait n’auroit pas été tracé jufte
,

il eft plus sûr d’ôter les deux che-

villes I , I

>

de leur place : alors on peut, fans crainte
,
voir fi le nez tourne

bien rond.

Comme il eft effentiel que les deux T touchent toujours la bague fur fa

circonférence, on les placera dans une pofition verticale, & on jugera à

l’œil, s’ils touchent également fur la bague. Si l'un des deux en étoit trop

écarté, en defierreroit tant foit peu fon écrou, fur la coulifle, & tournant

à droite la vis/, de ce côté, on poufi'eroit le T contre la bague: mais il

faut prendre garde que ce T ne paroifie pofer que jufte fur la bague, &
que quand en ferreroit l’écrou qu’on a lâché, ce même T n’appuie trop

fort
,
parce qu’il auroit été pouft’é de biais par rapport à fa longueur

, &
que l’écrou, en le redreflant, le feroit forcer. Toutes ces précautions font

eflfentielles
,
pour ne pas gâter une pièce

,
dont la juftefle fait tout le mérite.

On mettra trois ou quatre gouttes de bonne huile fur l’extérieur de la

bague, afin que les T3 y gliflent plus doucement. On trouvera toujours chez

le C. Bergeron , d’excellente huile d’olive, purgée de tout fon pblegmc,

pour la mécanique. On mettra la corde fans fin, fur la roue motrice. Si

fur la poulie du Tour, ayant foin de choifir fur la roue, un des cercles

moyens
,
pour que la pièce n’aille pas trop vite , ce qui nuiroit à l’ouvrage.

On montera enfuite le mandrin fur le nez de l’ovale : & comme il peut

fe faire que ce mandrin ait été tourne bien plan & bien droit au Tour en

l’air, & qu’il ne foit plus bien fur l’ovale, il fera à propos de le drefl'er,

ou du moins de le vérifier pour s’afiurer de fa perfeélion. C’eft alors qu’on

placera plus sûrement la planche dans laquelle on doit prendre l’ovale , fur

Tome II, T
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le mandrin, puifqu’on n’eft afturé

,
que par la pofition de la codifie, dans

quel fens du plateau fera le grand axe de l’ovale.

On tournera le cadre fuivant le profil qu’on a déterminé, en dreflant

d’abord parfaitement la partie droite qui doit s’y trouver
,
puis les baguettes

,

gorges
,
champs & autres moulures

, avant de le couper au milieu. L’exté-

rieur peut être détaché fans inconvénient, puifqu’on fuppofe qu’il eft fixé

fur le mandrin par dedans l’ovale.

Comme il faut , outre les profils
,

pratiquer une feuillure capable de

contenir le verre, l’eftampe & le carton qui doit recouvrir le tout par

derrière
, & qu’en creufant cette feuillure

,
on courroit rifque que le cadre

fe détachât avant d’être terminé
, il eft bon de prendre la précaution

fuivante.

.Quand le profil fera entièrement terminé extérieurement, & par devant,

on fera quatre petits taquets de bois
, de deux pouces de long ou environ ,

fur cinq à fix lignes de large
, & autant d’épaiffeur. On fera à l’un de leurs

bouts un épaulement à moitié bois
, & on les placera à l’oppofite

,
les uns

des autres, à angles droits, deux fur le grand axe, & deux fur le petit, de

manière que l’épaulement pofe contre l’extérieur de l’ovale
, & le plat fur le

plat de ce même ovale. On les fixera fur le mandrin
,
au moyen de quatre

vis en bois , mifes en deffous
,
ou par deffus fi le mandrin eft de bois. Par

ce moyen
,
lorfque la feuillure fera faite

, & que le morceau du centre fera

détaché, l’ovale reftera en place, & ne courra pas rifque d’être cafte, fi les

taquets appuient folidement fur le cadre.

Les Amateurs feronr peut-être curieux de favoir comment on fe procure

aifément une corde fans fin. Si la roue eft en deffus de l’établi, on peut en

avoir de chanvre
, dont on joint les deux bouts de la manière fuivante. On

prend avec une corde en trois, bien torfe & bien égale, la longueur qu’elle

doit avoir , en paflant fur la grande roue
,
ou fur celles d’un moindre dia-

mètre qui y font fixées
, & de-là fur la poulie. On ajoute enfuite

,
dix à

douze pouces pour la jonélion
,

qu’on nomme ÉpiJJure , & on la coupe

a cette mefure. On fixe cette corde , à quinze ou feize pouces d’un des

bouts fur un établi, au moyen d’un clou d’épingle recourbé qui l’embrafîe.

On lui donne le plus de tors qu’il eft poflible
,
fans s’embarrafier fi elle

vrille y ce qui eft inévitable. On l’arrête
,

ainfi torfe
,
avec lin pareil clou

d épingle fur l’établi, à quinze ou feize pouces de l’autre bout. On fépare,

par chaque bout, les trois torons 3 dont la corde eft compofée, après avoir

marqué
, avec un crayon

, dix ou douze pouces de chaque côté pour

1 épifliire. On effiloche chaque toron , & on l’écharpit avec un couteau

,
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de manière que chaque toron, fans perdre de fa longueur, fe termine à ru —
prefque rien. Quand on a fait cette opération aux fix bouts, on en tord PL *

un le plus qu’on peut , & on le fixe à l’établi avec un clou d’épingle : on

en tord de même un de l’autre bout de la corde; & on porte le bout réduit

à prefque rien à la marque qu’on a faite
, & qui indique la longueur

,
que

doit avoir la corde quand l’épiflure fera faite. On confond ce bout avec

le commencement de l’autre, contre le clou d’épingle, & quand tous les fils

de chanvre font bien réunis ,
on ôte le clou d’épingle

, & le tors qu’on a

donné à chaque bout fe diftribue fur la longueur des deux réunis
, ce qui

ne forme plus qu’un toron ,
dont on ne voit pas la reprife. On pourrcit

en faire autant aux deux autres ;
mais pour que les reprifes ne foient pas

au même point de la corde
,
on raccourcit le fécond toron ,

de quatre à

cinq pouces , & après avoir tordu les deux bouts
, comme on vient de le dire,

on les réunit quatre ou cinq pouces plus près de l’autre bout
,
que la marque

qu’on a faite. Enfin
,
on joint

, de la même manière
, le troifième toron

,

quatre ou cinq pouces encore plus loin ; & quand tous les torons font bien

réunis ,
& femblent ne faire chacun qu’un feul tors

,
on ôte les deux clous

d’épingle qui fixoient la corde a l’établi
, & le tors qu’on avoit donné

,
fe

répartit fur les trois torons , & la corde femble avoir été filée d’un feul

bout. Mais il faut avoir bien pris fes mefures; car fi l’on avoit rapporté les

bouts
,

plus loin ou plus près qu il ne faut de la marque indiquée
,
on

verroit des torons trop courts & d’autres trop longs
, ce qui

, en diminuant

la beauté de l'épiflure
, diminueroit aufli la folidité de la corde.

Comme il faut de ces cordes fans fin
,
de plufieurs longueurs, félon qu’on

doit les placer fur différens diamètres
,
pour obtenir plus ou moins de vîtefle

,

on eft obligé de les palier toutes, entre l’arbre de la roue & celui du Tour. Si

la roue eft en défions de l’établi, cela n’eft guères praticable, parce que quand

l’une travaille , on ne fait que faire des autres. Si la roue eft en defiiis
, on

peut bien ôter celles qui ne fervent pas, de deflus la poulie de la roué, &
les mettre autour de la poupée du Tour en l’air: mais cela eft encore très-

gênant : on a donc imaginé un moyen infiniment fimple & commode
,
pour

ne mettre fur les poulies que la corde dont on a befoin.

On prend, avec une corde de boyau, la mefure jufte de ce qu’il en

faut
,
pour quelle pafie fur les poulies qu’on veut. On la coupe à cette

longueur. On prend deux crochets d’acier, tels qu’ils font repréfentés
, fig. 6.

L’un A > eft entièrement fermé ; & l’autre B eft ouvert pour laifler entrer

le premier. Ces crochets font percés & taraudés dans la longueur de leur

partie cylindrique. On diminue, tant foit peu de grofieur ,
chaque bout de

T 1
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la corde, à trois ou quatre lignes, avec une lime-bâtarde, & on fait entrer

• M- chaque bout dans un crochet, en le vidant avec un peu de force. Quand

le bout excède en dedans de 1 anneau
,
on fait chauffer un bout d’acier rond

ou de gros fl de fer
,
& l’introduifant dans l’anneau

,
on brûle chaque bout,

qui
,
comme toutes les matières animales

,
fe grille & fe gonfle

, & par ce

moyen remplit ,
avec force, l’intérieur de la partie taraudée, & forme au

bout une efpèce de rivure très-folide. Quand on veut tourner ,
il fuffit de

pafler la corde fur la poulie du Tour
,

de la croifer en la paflant dans

l’arbre de la roue, d’agraffer les crochets, de côté, & de mettre la corde

fur les poulies correfpondantes, après quoi on la tend convenablement, au

moyen du chaflls fur lequel efl toujours montée une roue motrice.

A l’inftant où tout efl: dilpofé pour tourner l’ovale ; ou bien l’on n’efl

pas fixé pour la forme qu’on doit adopter ; & dans ce cas ,
il fuffit de

deflërrer un peu les écrous des deux oreilles, & de tourner la manivelle

du quarré de la vis de rappel
, de gauche à droite

,
pour que la bague fe

porte du côté de cette vis: mais il faut avoir foin que les deux chevilles I3 /,

ne foient pas en place
, fans quoi on forceroit la vis , & on en détruiroit les

pas. On ferre les écrous
,
& l’on efiaie

,
par un léger trait de grain-d’orge

,

fi l’ovale qui efl produit convient. S’il efl trop court, on continuera de tour-

ner la manivelle du même fens
,
après avoir deflerré les écrous , & l’on

effaiera encore. S’il efl trop allongé, on tournera la manivelle, en fens con-

traire
,
pour ramener la bague vers le centre de l’arbre.

Si l’on efl fixé pour la forme de l’ovale, comme dans le cas préfent,

où l’on encadre une eftampe, on tâtonnera par les moyens que nous venons

d’indiquer, jufqu’à ce qu’on ait rencontré le trait ovale de l’eflampe même;

& c’efl alors qu’il faut fe mettre à l’ouvrage; mais cet ouvrage ne fe fait

pas de la même manière que quand on tourne rond.

Pour rendre plus fenflbles les moyens qu’on doit employer
,
& les

précautions qu’on doit prendre
, & que nous allons rapporter

,
il efl à

propos de préfenter aux Leéleurs quelques réflexions fur la théorie de la

machine ovale.

Si l’on fait aller doucement la machine
, & qu’on ftiive le. chemin que

décrit un point donné, fur une planche ou mandrin
,
on verra que ce point

paffe , haut & bas , en deux points qui ne varient pas
, & qui font déter-

minés par le diamètre confiant de la bague
,
puifque nous avons dit

,
que

les deux points du diamètre vertical de cette bague ,
décrivent chacun une

ligne parallèle & horifontaîe. Ce même point fera attiré hors centre, par

1 écartement qu’on a donné à la bague
, & il ne viendra au plus grand
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excentrement qu’en un feul point: celui où il va s’en retourner par un

chemin inverfe de celui qui l’a conduit. Lors donc que ce point eft le plus Pl. 14-

éloigné du centre; c’eft-à-dire ,
au bout du grand axe, le point qui le fuit,

n’eft pas encore dans fon plus grand éloignement du centre
, & par consé-

quent il n’eft pas encore dans le plus grand axe. Si donc on trace une ligne

ovale à prendre du bout de ce grand axe
,
tout autre point duquel on décri-

roit un ovale ,
ne feroit pas convenable pour décrire la même courbe

,

appliquons ceci à la pratique.

Si avec un outil quelconque
,
on entame la matière en un endroit pris

à volonté
, on décrira bien un ovale de même grandeur

,
que celui qui

réfulteroit de l’outil, placé plus loin ou plus près du centre, plus haut ou

plus bas
,
puifque tous les points de la courbe paflent fucceftivement par les

mêmes points ; mais chacun des traits qu’on auroit tracés ,
ne feroit pas

parallèle aux autres. Il fuit de-là
,
que quarid on a une fois mis l’outil fur le

fupport, à une hauteur quelconque, fi l’on change tant foit peu cette hau-

teur ; fi l’outil eft plus ou moins épais que le précédent ,
on n’a pas une

courbe parallèle à celle qu’a tracée le premier outil ; & ce défaut eft infini-

ment fenfible dans un profil qu’on exécute
,
puifque les moulures ne font

pas parallèles: c’eft encore bien autre chofe, fi l’on tourne une boîte; la

bâte ne s’accordera point avec fon couvercle
, & la fermeture ne fera pas

exacte. Il faut donc que le fupport foit à une hauteur telle, que le deftùs

de l’outil, foit au centre de l’arbre, & par conféquent qu’il entame toujours

la matière par le bout du grand axe de l’ovale. Ainfi l’on aura des outils

de même épaifteur ; ou s’ils font inégaux
, on élevera ou baifièra tant foit

peu la main droite, ce que la grande expérience peut feule enfeigner. Il

fuit de-là
,

qu’on ne peut guères couper le bois avec des gouges & des

cifeaux; mais qu’il finit le gratter avec des outils convenables.

A moins qu’on ne tourne du bois très-dur
,

cette manière de l’entamer

ne doit pas produire des furfaces liftes & propres; mais fans démentir le

principe que nous venons d’établir
,
on peut diminuer les défauts qu’il

entraîne. Si l’on drefte un champ
,
au lieu de préfenter un cifeau à face &

à plat, on l’inclinera fur fa largeur, & alors les fibres font coupées de

biais, comme quand nous avons enfeigné à tourner des cotés de la gouge,

une planche
,
qu’on veut arrondir fur fon champ. On fera les gorges

,
avec

des ciieaux ronds inclinés de même
, & qui coupent parfaitement. À cet

égard , il n’eft pas hors de propos de donner ici quelques réflexions fur

la manière dont on peut préfenter l’outil à l’ouvrage. Suppofons qu’on

veuille creuler une gorge, dont la courbe fait partie d’un cercle de trois
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lignes de diamètre. Si l’on prend un cifeau rond de trois lignes

, & que pour

Pl. 14, couper plus net ,
on le présenté de biais

, on n’aura pas une courbe de

trois lignes, il en faut un beaucoup plus large. Pour s’en convaincre, il

fuffit de tracer fur du papier ,
deux lignes parallèles

,
à trois lignes de dif-

tance entr’elles
,
qui repréfentent la largeur d’un champ qu’on veut ravaler

,

fans toucher aux deux parties faillantes voifines : on tirera entre ces deux

parallèles une ligne diagonale
,
qui fera d’autant plus longue

,
quelle fera

plus inclinée; & cette diagonale cil la largeur du cifeau, ou de tout autre

outil dont on peut fe fervir, & qui fait l’effet d’un cifeau de trois lignes.

Nous le répétons encore: avec une machine ovale très-exatte, on peut

faire un très-mauvais profil ovale
,
parce qu’on aura varié la pofition de

l’outil, ou des outils les uns par rapport aux autres.

Plus l’outil approche du centre de l’arbre
,

plus l’ovale eft allongé;

voyez, fig. 7: de manière que fi l’outil étoit au centre même, il décriroit

la ligne droite ,
comme a b 3 efpèce d’étoile, comme on la voit

, fig. 7. Si l’on

veut oppofer des profils ovales à angles droits, comme on le verra par la

fuite ,
on a befoin de changer la pofition de l’ovale

,
qui fe fait toujours

dans le fens des oreilles ab 3 fig. 3 & 4. C’eft pour y parvenir qu’on a mis

fur la cheville de la couliffe, la roue dentée E. Le nombre des dents doit

être tel, qu’on y trouve beaucoup d’aliquotes. Trois cent foixante feroit le

plus convenable ;
mais le peu de diamètre de la roue ne permet pas de

choifir ce nombre. Celui cent quarante-quatre efl le plus ufité
, & même on

fe contente de foixante-douze. Un verrou G 3 gliffe dans un couliffeau F 3

fixé fur la couliffe, par deux vis, qui portent fur fes oreilles. Un reffort J 3

porte ce verrou vers la denture, & ne lui permet pas de la quitter. La

divifion eft numérotée de fix en fix , & quand on veut changer la divifion

,

on place d’abord le verrou au point cent quarante-quatre ou foixante-douze;

puis
,

fi c’eft à angles droits qu’on veut oppofer le deftin , on le porte à

trente-fix ou à dix-huit. Ainfi , fuppofons que l’ovale a 3 fig. 7 ,
ait été fait

au point cent quarante-quatre ; celui b 3 fera fait en mettant le verrou à la

dix-huitième dent: celui c 3 à la trente-fixième , & celui d 3 à la cinquante-

quatrième. Si la roue eft divifée en foixante-douze dents
,

le premier fe

fera à ce nombre ,
le fécond à celui neuf, le troifième à dix-huit

, & le

quatrième à vingt-fept.

On tire encore un autre parti de la machine à ovale : c’eft celui de lui

faire produire l’effet d’un excentrique. Nous en parlerons au Chapitre VIL
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§. II. Tourner une Botte ovale.

Pour tourner une boîte ovale, il faut commencer par emmandriner

folidement, & au Tour en l’air fimple
,
un morceau où l’on puiffe trouver

l’ovale qu’on defire , & l’ébaucher exactement ,
tant fur le bout que fur fa

longueur. Si c’eft une boîte d’écaille, on doit l’avoir moulée de la forme

qu’on defire : il ne s’agit plus que d’en maftiqt.er folidement le couvercle

fur un mandrin, & la cuvette fur un autre, le creux en dehors. Cette opéra-

tion eft plus difficile qu’on ne penfe, pour quelle fe trouve au Tour ovale,

fuivant fa forme
,

attendu qu’on n’a pas fuffifamment de matière pour

reélifîer ce qui s’en manqueroit. Le plus sûr eft donc de commencer par

creufer au Tour ovale, dans un mandrin, un ravalement, où la boîte puiffe

entrer très-jufte
,

ainfi que le couvercle dans un autre.

Si c’eft une boîte prife à même un morceau plein, après l’avoir ébau-

chée au rond ,
comme nous l’avons dit

,
on approchera le fupport tout

contre ; & avec un grain-d’orge un outil de côté
, un cifeau à face , tant

rond que droit
,
on vuidera tout l’intérieur du couvercle , à-peu-près à la

mefure qui convient :
puis

, fubftituant
, à ce fupport

, celui à chariot
, ft

l’on en a un
,
on y mettra un outil à deux bifeaux à angles droits

, un au

bout, l’autre de côté, à-peu-près comme l’outil de côté, fig. 12, PL 12;

on pofera ce fupport de manière, que le mouvement de la vis de rappel fe

faffe parallèlement au plan de la boîte : ce dont on s’afiùrera en le prome-
nant depuis le bord jufqu’au centre

, & jugeant s’il eft par-tout à égale

diftance ; & comme il peut fe faire
,
que la machine ovale ne foit pas d’une

jufteffe parfaite avec le Tour en l’air; le plus sûr eft de fe fervir de la vis

de rappel, du fupport à chariot, pour
, avec l’outil qu’il porte, dreffer par-

faitement la face de la pièce, en commençant par dehors, & venant jufqu’au

centre
,
en faifant tourner très-doucement la vis de rappel

,
au moyen de la

manivelle. Il nous paroît inutile de prévenir
,
que pendant cette opération

,

la pièce doit tourner rond ; & qu’ainft
,

la bague doit avoir été ramenée

au centre, & les deux chevilles / , 1 3 fg. 2, avoir été remifes en place.

Nous ne l’aurions affez répéter qu’il faut avoir la plus grande attention,

lorfqu’on met l’ovale au rond
,
que la bague foit parfaitement au centre. La

moindre erreur altéreroit toute la machine ,
dont la grande jufteffe fait tout

le mérite.

C’eft alors qu’après avoir ôté les chevilles / , / , on excentrera la bague

au point convenable, pour l’ovale qu’on veut faire : & pour en juger plus
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’ a sûrement, on tracera lin trait de grain-d’orge on de crayon très -léger,'

Pl. 14. à-peu-piès à la grandeur qu’on veut donner à la boîte, puifque le plus ou

moins d’éloignement du centre change l’ovale, ainfi qu’on l’a dit plus haut.

On creufera le couvercle fans y apporter beaucoup de précifion :
quand il

fera ébauché à la main , avec des outils convenables
, on en dreflera le fond

& la gorge , au moyen du fupport à chariot fi l’on en a un
,
en emportant

peu de bois à la fois
,
pour éviter le broutement & tourner plus jufte. Si le

fupport eft bien placé, la gorge doit être bien perpendiculaire au fond du

couvercle. Quand on aura une fois enfoncé l’outil, en tournant le bouton G y

fia. 1 ,
Pl. 12 ,

on n’y touchera plus ,
& il fuffira de faire avancer ,

en tour-

nant doucement la manivelle F> de gauche à droite, pour le faire parvenir du

centre ,
vers la circonférence contre l’Artifte

,
c’eft-à-dire vers le point G, G.

Si l’on n’a pas de fupport à chariot
, on aura foin de fe fervir

,
pour

terminer, d’outils d’une égale épaifîeur, pour que l’ovale ne change pas,

ainfi que nous l’avons dit plus haut. Et tenant toujours la main à une même

élévation ,
& le deffus de l’outil au centre de l’ouvrage

,
on parviendra à

donner au couvercle toute la jufieffe dont il a befoin.

En cet état ,
le couvercle eft terminé par dedans. On retournera le

fupport fuivant la longueur de la pièce, & avec le bout du même outil, &
prenant bien peu de bois à la fois

,
a caufe des faccades

, on l’amènera à

la forme ovale à l’extérieur. Et comme il n’importe pas pour le moment que

l’extérieur foit parfaitement exaft, on pourra, avec un grain-d’orge à la

main ,
très-étroit , & par le bout de la pièce , faire un trait afifez profond

pour que l’épaifleur de la gorge foit réfervée : cette manière d’opérer étant

plus sûre, que d’attendre que le bois vienne chercher l’outil par faccades

fur la longueur. Puis avec le même grain-d’orge
, on détachera l’excédent

du bois ,
du rond à l’ovale , & on continuera de féparer le couvercle

, de

ce qui doit donner la boîte ; de la même manière dont nous avons enfeigné

à tourner une boîte ronde. Avant de détacher ainfi le couvercle
,
on aura

foin de le terminer entièrement par dedans
,
pour le finir par dehors fur la

boîte même.

On fera la cuvette avec les mêmes précautions
,
en la creufant d’abord

a fiez groffièrement
;

puis avec le fupport à chariot & l’outil qu’on a déjà

employé ,
ou avec des outils convenables à la main

, & beaucoup d’atten-

tion
,
on la terminera intérieurement. On fera enfuite la bâte pour recevoir

la gorge ; & c’eft-là le plus difficile. Si l’ovale du couvercle ne répond pas

parfaitement à celui de la bâte; fi l’on a dérangé quelque chofe à la machine;

j*n£n, fi l’on a tenu les outils un peu plus haut, plus bas, plus ou moins

inclinés
f
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inclinés ,
les ovales ne fe rapporteront pas

, & le couvercle ne fermera gBB -g

jamais bien. On eflaiera ,
de temps en temps

,
jufqua ce que le couvercle P*- * 4 .

entre jurte : on dreflera les bords de la cuvette, pour que le couvercle y
pofe exactement. Enfin

,
on fermera la boite ; & après avoir amené la

cuvette extérieurement à l’ovale , à-peu-près
,
on finira le tout avec la plus

grande attention. On polira les deux furfaces avec foin : puis on coupera

la cuvette à la hauteur qu’on defire. Quand la boîte eft ainfi terminée, on

ôtera le couvercle , & on terminera
,
par de légers coups d’outil

,
l’intérieur

,

en aminciffant vers le bord de la bâte. On polira l’intérieur , fi l’on ne doit

pas la doubler d’écaille.

Si en poMant à la prêle & à l’eau ,
le bois étoit tellement renflé

,
qu’on

ne pût ôter le couvercle , fans rifque de le cafler ou de le gâter ; il faudroit

attendre que le fout fût redevenu fec.

On tournera un mandrin
,
en y pratiquant une portée du même ovale

que la bâte. On y fera entrer la cuvette un peu juffe, & on en terminera

le défions
,
comme on l’a enfeigné pour les boîtes rondes.

Si l’on Vouloir doubler cette boîte en écaille
,

il faudroit s’y prendre

d’une toute autre manière. On feroit le couvercle fur un mandrin & la

cuvette fur un autre. Après avoir tourné le couvercle intérieurement ovale,

on mettroit au fond une plaque de même forme : on l’y colleroit
, avec de

bonne colle de poifion
,
après avoir tacheté le fond de quelques mouches

de vermillon
,
pour donner du jeu à la marbrure de l’écaille. On tourneroit

,

fur un triboulet ovale
, un cercle

,
& on l’y colleroit jufte

, en le faifant

appuyer iur la plaque. On en feroit autant à la cuvette
, & la hauteur de

la garniture d’écaille ferviroit en même-temps de bâte, en la tournant exté-

rieurement
,

jul'qu’à ce que le couvercle y entrât jufte. Du refte , ce ne font

que quelques opérations & de la patience de plus.

Pendant tout ce travail
,

il faut avoir foin qu’aucune des pièces ne prenne

de jeu*, que les frottemens foient doux; 61 pour cela on y mettra, de temps

en temps
,

quelques gouttes de bonne huile. Au moindre cliquetis qu’on

entendra, il faudra arrêter, chercher d’où il vient & y remédier. Le mou-

vement ne doit être , ni trop vif ni trop lent. La corde ,
fans fin

, doit être

mife fur un diamètre moyen de la roue motrice ,
& fur la plus grande des

deux poulies qui font fur l’arbre.

On pourroit, à la rigueur, tourner ovale, à la perche ou à l’arc, mais

à caufe du retour, on ne pourroit fe fervir du fuppart à chariot; & même,
ce retour de la machine

, lorfque la marche remonte
,

occafionne des

frottemens en pure perte: les faccades de l’allée & venue fe font fentir fuc

Tome IL y
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l’ouvrage ;
au lieu que la machine , une fois en train

, d’un mouvement

Pt. 14. continu & uniforme ,
n’éprouve plus de fecouffes.

§. III. Tourner ovale rampant.

En expliquant la PL 10, nous avons remis à parler des fig. 19 & 21,'

dont le plan eft repréfenté , fig. 20 & 22 ,
lorfque nous aurions traité de

l’ovale. Nous allons remplir l’engagement que nous avons contra&é.

Après avoir détaillé ,
auffi amplement que nous l’avons fait

,
la manière

de tourner le vafe, fig. 17, qui, comme on l’a vu, eft creux, il ne nous

refte plus que fort 'peu de chofe à dire de ceux, fig. 19 & 21. Pour celui,

fig. 19, on montera derrière le Tour la rofette, fig. 3 ,
le reffort C 3 fig. 1

,

& la poupée B. On montera, également fur le nez de l’arbre, la machine

ovale ;
& ayant choifi un morceau de quelque bon bois , comme ébène

,

gaïac, paliffandre ou buis, affez gros pour y trouver l’ovale fur fa longueur,

on fera cette pièce en deux morceaux féparés & emmandrinés chacun à part.

Il feroit même à propos
,
pour plus de folidité ,

de faire l’écrou du nez de

l’arbre ,
dans le morceau même qu’on doit travailler , & de le repairer fur

l’embâfe. L’ouvrage feroit tenu de plus court , & par conféquent feroit moins

expofé à brouter. On commencera donc par tourner le bouton A, foit

rond ,
foit ovale. Dans l’un ou l’autre cas ,

la rofette ne doit pas fervir ;

& pour cela, il fuffira d’ôter la touche ou roulette G 3 fig. 1. Après le déga-

gement de défions ,
on fera une furface plane & droite ; & cette furface

peut également être faite au Tour ovale ou au Tour en l’air. Si le bouton

eft ovale, on fera faire à la roue dentée E 3 fig. 2, Pl. 14, un quart de

tour, pour que l’ovale du vafe foit oppofé à angles droits avec celui du

bouton , ce qui préfente une fmgularité piquante. On préparera enfuite les

mafles & les formes ,
en mettant à-peu-près la roulette au diamètre de la

partie qu’on entame avec l’outil. Lorfqu’on fera parvenu aux points a 3 a>

on reprendra depuis la furface plane ; & c’eft alors
,
que pour faire accorder

parfaitement les profils, on mettra ,
fans ceffe

,
la roulette

,
au diamètre de

la partie qu’entame l’outil. Après avoir fait le petit quarré a 3 a 3 on fera

un ravalement pour fervir de bâte; car c’eft à ces points que le couvercle

pofe fur le vafe. On fera avec un mandrin de buis
,
creufé liiffifamment avec

le même ovale ,
la même rofette & la roulette ,

une portée propre à rece-

voir ce couvercle fens-defllis-defTous. On l’y fera entrer jufte ; & l’on en

vuidera l’intérieur , à-peu-près fuivant h, forme extérieure , en biffant par-

tout une épaiffeur égale.
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On prendra enfuite le morceau deftiné à faire le corps du vafe : on le " —
montera fans mandrin

,
fur le nez de l’arbre ,

& l’on commencera par faire Pl.

la portée que doit recevoir le couvercle. Quand il y entrera jufle
, on creu-

fera le dedans du vafe ,
à-peu-près fuivant la forme qu on veut lui donner

extérieurement ; faifant toujours accorder la roulette
, avec le diamètre de

l’endroit qu’entame l’outil. Nous conleillons de creufer d abord le dedans, à

caufe de l’effort qu’il faut faire pour vuider un morceau plein. On en fera

quitte pour le ragréer plus exactement
,
quand le vafe fera terminé exté-

rieurement. On ébauchera enfuite le vafe à l’extérieur, & on le terminera

en faifant accorder l’écartement de la roulette
,
par rapport au centre de la

rofette
, avec le diamètre de la partie qu’on entame ; attention qu’il ne faut

jamais omettre
, fans quoi les profils & les moulures ne s’accorderoient

pas, & les courbes jarrêteroient prefque par-tout. Quand le vafe fera ter-

miné
, on diminuera la partie où doit être le pied

,
qu’on a dû jufqu’ici

réferver un peu forte
,
afin que la pièce réfifie & ne broute pas. On fera

ce pied rond, fi la boule du haut efl ronde; & fi on l’a faite ovale; on

remettra la roue E 3 fig. 2, PI. 14, au point où elle étoit lorfqu’on l’a faite.

On fera ce pied ovale
,
du même ovale & du même fens. Si l’on veut que

ce pied foit droit, tel qu’on le voit fur la figure, on ôtera la roulette, &
levant la clef d’arret du Tour, on fe contentera d’en tourner le profil à

l’ovale fimple. Si l’on vouloit augmenter la fingularité, on tourneroit ce

pied ovale avec la rofette
, fig. 3 ,

en accordant toujours les diamètres de

cette rofette avec celui où l’on coupe le bois: & quand le tout feroit ter-

miné, on feroit une efpèce de focle rond, au Tour fimple, pour que la

pièce eût une affiette folide; à-peu-près comme on voit le focle de la fig. 21.

Cette fig. 21, efl tournée ovale avec une rofette à trois, rampans. On
peut varier toutes ces pièces par la forme des rofettes : le goût feul peut

guider dans ces ouvrages. Ce feroit ennuyer les Leéleurs, que de détailler

chaque opération; & dès qu’on aura fait une de ces pièces, on fera en état

de les exécuter toutes
,
en variant les rampans, y fubflituant d’autres rofettes,

telles que celles 14, 25 & 26 pour les champs. On pourroit aufîi former,

fur le plan incliné
, toutes les finuofités des rofettes dont on vient de parler

,

& multiplier
, à l’infini

,
la variété de ces fortes de pièces

,
qui ornant,

agréablement
,
un cabinet

,
prouvent î’adreffe de l’Amateur

, & font fondées

fur les principes du guillochage
,
que nous traiterons par la fuite avec les

détails qu’il mérite.

On a repréfenté,
fig. 27, la poupée antérieure d’un Tour, fur lequel

efl monté l’ovale, pour faire fentir la pofition, & le jeu de toutes les pièces,

y 2
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e?" 1 _ & faire voir que l’ovale fe décrit dans le fens horifontal. A efi le plateau :

Pl. 14. g fi jes coulifleaux; C la plaque qui glifie entre. D une des oreilles de la

bague; l’autre ne pouvant être vue que fort peu. En a } efi le quarré, où,

entre la manivelle F> qui mène la vis de rappel de la bague. G efi le vafe

ovale
,
& fa pofition horifontale fur le grand axe.

La JJg. 28 ,
repréfente la poupée de derrière du Tour en l’air. On y a

rendu lenfible la rofette ou plan incliné, fig. 9, avec les perles qui donnent

de la prife pour ferrer cet écrou.

Cette idée de placer des rofettes derrière le Tour, efi une fource infinie

de variétés, qu’on peut exécuter fur différens ouvrages. Pourvu que les

divifions de ces rofettes foient exaétes, que leurs profils foient bien coupés,

on peut en imaginer beaucoup d’autres
, tant en rampant qu’en plans

inclinés.

On doit fentir maintenant pourquoi la bague de l’ovale doit avoir une

certaine largeur
,
que les bagues anciennes n’ont pas. Comme ces rampans

font avancer & reculer confidérablement la pièce qu’on tourne
,

il faut

néceflairement que les deux T, qui mènent la couliffe D , fig. 2, Pl. 14,

ne fortent jamais de deflùs cette bague, quelque allongement que la rofette

donne à la pièce qu’on tôurne.

On tire encore un parti très-avantageux de la machine ovale
, confiante

comme on l’a . repréfentée fur la PL 14; mais comme ce que nous avons

à en dire encore ,
n’appartient point à l’ovale proprement dit

,
mais à la

machine excentrique ,
nous nous réfervons d’y revenir lorfque nous expli-

querons les différentes machines excentriques.

§. IV. Ovale à la Françaife.

Rien n’efi aufiî ingénieux que l’ovale à l’Anglaife que nous venons

d’expliquer ;
mais l’allongement

,
ou pour mieux dire

, l’excentricité qu’on

peut donner à la bague, pour allonger l’ovale, eft très -borné. Si on la

tire trop loin
,

elle touche bientôt par fa furface intérieure
, à l’embâfe de

l’arbre. De-là vient, qu’avec cette machine on ne peut tourner que de

petites ou de moyennes pièces ovales. Pour peu qu’on en veuille faire

d’un peu grandes ,
telles qu’un cadre de tableau ,

l’ovale efi prefqu’infen-

fible, & femble être un cercle tant foit peu allongé fur un de fes diamètres.

Aufii ces fortes de cadres, ainfi que des panneaux de menuiferie, fe font-ils

fur l’ovale à la Françaife, auquel on peut donner la courfe qu’on defire,

pourvu qu’il foit conftruit un peu grand.
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La fio. I ,
PA 15, repréfente le canon immobile de l’ovale. Cette pièce

,

qui eft parfaitement cylindrique intérieurement & extérieurement, reçoit Pi»

une tringle dont on voit le bout en B. Au bout oppofé de cette même tringle,

eft fixée une pièce de fer , de deux à quatre pouces de long , félon la gran-

deur du Tour, & l’excentricité qu’on veut lui donner. Cette pièce qui tient à

la tringle par une de fes extrémités
,
pôle dans une fouichette aufti gl ter a 3 a,

fig. 3 ,
qui a la faculté de s’allonger & de fe raccourcir ,

félon la longueur

qu’on veut donner à l’ovale. Cette longueur ,
une fois déterminée

,
on ferre

l’écrou qui eft en a 3 fig. 5, & qui ne fait plus quune, des deux pièces, &
maintient l’excentricité de la fourchette. Derrière la poupee B , du Tour

, eft

un fupport de fer C 3 fur lequel eft fixé un étrier D 3 entre les branches

duquel entre la partie mé-plate b 3 fg. 1 ,
de la tringle dont nous avons

parlé: & un écrou à oreilles b 3 fig. 5 ,
rend immobile la tringle, fon canon

& la pièce
,

qui
,

par l’autre bout détermine l’excentricité. Un fécond

canon
,
qui eft un arbre de Tour A 3 fig. 5» entre a frottement fur la

tringle & fon canon , & tourne deffus ,
tandis que la tringle & le canon

font immobiles , au moyen de ce qu’ils font retenus par l’encoche ou

quarré B b 3 fig. 1, & par l’écrou a 3 fig. 5.

A l’arbre A 3 fig. 5, & vers le bout de devant, eft fixée & brâfée une

plaque de cuivre tournée ,
contre laquelle s’applique

, avec de bonnes vis

à tête noyée, un plateau de cuivre A 3 fig. 3, & C } fig. 2 , creufé à

fon centre, d’un ravalement de quatre, cinq ou fix pouces de diamètre,

félon la grandeur de la machine , & fuffifamment profond
,

pour que

la fourchette a a
, fig. 3 ,

dont nous avons parlé
,
en affleure la furface

extérieure. Cette fourchette porte un petit tourillon b 3 fig. 3 , dont l’excen-

tricité détermine l’allongement de l’ovale. Deux coulifleaux BB 3 d’acier,

font fixés fur ce plateau, comme à l’ovale Anglais, & maintiennent, à queue

d’aronde, la couliffe
, fig. 4. Sur l’épaiffeur de cette coulifle, eft pratiqué un

ravalement, dans lequel font placés deux autres coulifleaux aa 3 entre les-

quels gliffe une couliffe b 3 qui n’a que la faculté d’aller & venir, fuivanî la

longueur des coulifleaux. Le tout affleure la grande couliffe. Cette petite

couliffe b 3 a à fon centre un trou rond
,
dans lequel entre le bouton b 3

fig. 3. Ainfi, quand la plaque
, fig. 4, eft appliquée contre celle A 3 fig. 3,

& retenue entre les coulifleaux B B 3 fig. 3 ; Sc que le bouton b 3 eft entré

dans le trou de la petite coulifle b 3 fig. 4, comme la fourchette eft immo-
bile, fi l’arbre & la plaque tournent, la grande couliffe B 3 fig. 4, retournée

comme on la voit, fig. 2, doit néceflairement aller 8t venir dans le fens des

coulifleaux
? fig. z

,

St décrire un ovale.
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= On a reprélente en C 3 fig. 1 , laffemblage des pièces, dont le jeu forme

1 ovale
,
quand tous les canons font montés les uns fur les autres, a , eft

une plaque de fer brâfee au canon de défias & tournée. Cette plaque eft

fixée avec de bonnes vis à tête perdue
, fur le plateau b de cuivre

,
repré-

fenté- à part en A 3 fig. 2 & 3 ,
qui porte les couliffeaux

, & ne forme
qu’une même pièce avec lui. a, eft la plaque mobile ou coulifle B, fig. 2.

Si, donc, on veut tourner fur ce Tour, une pièce ovale, on commen-
cera par deflerrer les écrous de derrière

, B & a 3 fig. 1 ; & comme la

tringle B 3 en paffant dans le canon A , eft fixée par l’autre bout
,
à la petite

réglé de fer c, à l’une de fes extrémités, & que cette réglé appuie fur deux
feuillures

,
pratiquées dans l’épaiffeur de la fourchette a, a ; cette fourchette

acquiert par -là la faculté de gliffer fur la réglé, & d’excentrer plus ou

moins le bouton b; on mettra ce bouton à l’excentricité 'qu’on croira conve-

nable
,
en pouffant la coulifle dans le fcns de fon allongement

,
au point

deflré : puis on ferrera l’écrou a t qui
, en appuyant contre le canon

,

tire à lui la tringle, & par conséquent la réglé, & empêche la fourchette de

gliffer & de changer de pofltion. O11 mettra à tous les canons & dans toutes

les parties qui éprouvent des frottemens, un peu de bonne huile: & l’on

effaiera
,
fur un mandrin ou autrement, fi l’ovale qui eft produit par la

machine, convient. S’il eft trop allongé ou trop court, il faut néceflairement

deflerrer l’écrou a, fig. I , & excentrer ou rapprocher du centre la four-

chette a s a j fig. 3 ; en pouffant ou retirant la coulifle
, fig. 2 : on effaiera

de nouveau ,
en procédant ainfi , jufqu’à ce qu’on foit parvenu au point

defiré.

Tel eft le Tour ovale dont on s’eft fervi jufqu’à préfent, & dont fe

fervent encore les Tourneurs en gros ouvrages; mais comme cette machine

ne peut être employée qu’à l’ovale, & ne difpenfe pas d’avoir un Tour en

l’air ordinaire : nous avons cherché & trouvé les moyens d’adapter cette

mécanique au Tour en l’air ordinaire, dont l’arbre eft percé, alaifé, 8c

fur-tout tourné extérieurement fur ce forage ,
ce qui n’ôte pas les moyens

d’y monter toutes les autres pièces dont nous avons donné la defcription:

mais nous avons reconnu depuis
,
que feu Hulot

,
avoit exécuté la même

idée, & nous nous empreffons d’en donner, à nos Le&eurs, la defcription.

Dans le forage de l’arbre , entre la tringle & fon canon
,

qui font

retenus derrière le Tour, par une fourchette femblable à celle, fig. Sur

le nez de l’arbre fe monte un plateau de cuivre ,
au centre duquel eft un

ravalement
,

qui contient la réglé d’acier , & fa coulifle pour donner de

l’excentricité. Sous la coulifle eft un ravalement, dans lequel font logés
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deux couliffeaux, entre lefquels glifle la pièce de cuivre qui mène le bouton ,

qui efi au bout de la fourchette. Quatre vis a 3 a 3 a 3 a 3 fîg. 2, dont on

voit les bouts, en b 3 b 3 b 3 b 3 fîg. 4, pre fient contre les couliffeaux, &
empêchent qu’ils ne prennent de jeu,*& l’ôtent s’ils en ont pris. Ainfi, la

pièce une fois ajuftée ,
dans l’intérieur du plateau

,
il ne s’agit plus que de

le monter fur le nez de l’arbre; le canon &Ja tringle paffent dans l'arbre,

& quand ils font une fois fixés entre la fourchette D, fîg. 5, il n’y a plus

que le plateau, qui, en tournant avec l’arbre, produit l’ovale, au moyen

du mouvement alternatif d’allongement & de raccourciffement de la couliffe

qui porte un nez pareil à celui du Tour, une roue de divifion comme à

l’ovale Anglais, & de fuite le mandrin & 1 ouvrage.

Pour prévenir les inconvéniens de tenir l’outil trop haut ou trop bas
, on

a imaginé l’efpèce de fupport, repréfenté fîg. 6. Il efi: à-peu-près femblable à

celui dont fe fervent les Tabletiers, & qui efi; repréfenté
, fîg. 7, Pl. 7,

Tom. I. Un chaflïs de fer s’ouvre à charnière an point a: quand on veut

tourner fur la longueur de la pièce , on fe fert de la cale c 3 qui a la faculté

de fe hauffer &.baiflfer , au moyen de l’écrou à chapeau b. Quand on veut

tourner de face, on baiffe le ehaflis, & l’outil pofé à plat, ne peut être

incliné ,
ni en devant ni en arrière. On a même imaginé de fixer cet outil

fur le lupport, au moyen du crochet, repréfenté fîg. 7. On paffe 1qT 3 aa 3

entre les jumelles du fupport ; & comme la partie b efi: ronde
,
on tourne

la tige c j fuivant la longueur du chafiïs ; & appuyant cette tige fur l’outil

,

placé comme on le voit fur le fupport ,
cet outil efi fixé folidement & inva-

riablement. Cette méthode efi affez bonne : il fuffit de lever tant foit peu le

crochet, pour avancer imperceptiblement l’outil ; & quand on n’a befoin

que de couper de côté, il fuffit de tourner un peu- cet outil de gauche à

droite.

Au lieu du chsffis C 3 fîg. 5 ,
& de la fourchette D 3 on peut mettre

derrière le Tour ,• une poupée au haut de laquelle foit une fourchette qui

faififlé le quarré de la tringle; mais pour l’efpèce de Tour que nous avons

décrit, & qui ne fert que pour l’ovale, il efi plus commode de réunir,

fur une même pièce
,
tout ce qui fert à fes fondions.

Nous croyons avoir Qéiaillé fuffifamment les deux ovales qu’on emploie

dans les Arts; pour qu’aucun Amateur ne foit embarraflé pour fe fervir de

l’un ou de l’autre : il ne nous refte plus qu’à donner quelques moyens de

s’afiiirer fi la machine ne s’efi pas dérangée.

Le premier foin qu’on doive avoir d’une machine ovale ,
efi de la pré-

server de la poufiière, qui, mêlée ayec l’huile, dont ces fortes de pièces

Pl. i?.
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font ordinairement remplies
,
forme un cambouis

,
qui ufe en peu de temps

Pt, 15. les ajuftages.

Toutes les fois qu’on veut fe fervir de l’ovale Anglais,.qui eft le plus

fujet à fe déranger, fur-tout .fi c’eft pour quelque pièce délicate, il faut

vérifier s’il eft parfaitement jufte. Comme il fe monte fur le Tour en l’air,

qui travaille beaucoup plus qi|ë l’ovale; qu’on a fouvent befoin d’emman-

driner une pièce ou de la dreffer à coup de maillets
, & qu’ainfi les couf-

finets fatiguent beaucoup
,

il faut d’abord examiner fi le centre de l’arbre eft

toujours dans la ligne c 3 d 3 Jîg. 3, PI. 14: & pour s’en afliirer , on mettra

la bague en fa place; puis ayant monté un mandrin fur le nez de l’arbre,

on y attachera un bout de fl de fer courbé à double courbure, dont l’extré-

mité viendra toucher la bague par fa circonférence extérieure. Si cette

pointe la touche exa&ement tout autour, on eft affiné que l’arbre eft tou-

jours au centre, & que le couftinet inférieur n’eft point defcendu. Si l’on

s’apperçoit que cette pointe touche la bague du haut, & ne la touche point

du bas, 011 remontera tant foit peu le couftinet inférieur, en interpofant,

entre lui & le bas de l’entaille
,
de petites lames de cuivre mince

,
jufqu’à

ce qu’on voie que la pointe touche par-tout.

Si l’huile qu’on a mile aux couliffeaux, & à toutes les parties frottantes,

eft un peu noire ,
on nétoiera toutes les pièces

, on les effuiera avec un

linge propre, & on y mettra de nouvelle huile.

On mettra la bague en fa place, parfaitement au centre: puis préfen-

tant l’ovale fur le nez de 1 arbre, & ly faifant entrer
,
on tiendra les

deux T, dans le fens perpendiculaire, pour juger s’ils touchent également à

la bague. Si l’un en eft un peu plus éloigné que l’autre
,
on defferrera

l’écrou à chapeau qui fixe ce T3 & on enfoncera un peu une des vis
,
qui

des bouts de la couliffe prefîe contre ce T - puis on refferrera l’écrou: ayant

attention de voir fi ce î 3 ayant été approché fur la bague, un peu oblique-

ment
,
ne la ferreroit pas trop

,
quand l’écrou aura été ferré.

Lorfqu’on monte une machine ovale, la bague doit être parfaitement

au centre, ce qu’il eft aifé d’obtenir, en faifant coïncider l’index qui eft

fur l’oreille du fer-à-cheval
,
avec le trait qui eft fur la tige de la bague

de ce même côté. On mettra les deux chevilles"' qui fixent la couliffe au

rond; & dès qu’on voudra excentrer la bague en faifant tourner la mani-

velle; on aura foin doter ces mêmes chevilles, fans quoi on courroit rifque

d'emporter les pas de la vis de rappel ,
ou du petit bouton qui lui fert

ji’écrou.

CHAPITRE VII,
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CHAPITRE VII.

Machines excentriques.

§. I. Excentriques Jîmples.

On defire Couvent tracer
,

fur le couvercle d une boîte , une certaine rrrr.

quantité de cercles
,

entre le centre & la circonférence
: y creufer de P*"

petits ravalements pour y placer une fuite de médaillons ou autres objets :

enfin ,
on defire creufer fur un plateau

,
affez de trous pour placer les boules

d’un loto. Tous ces ouvrages & une infinité d’autres femblables
, fe font

au Tour en l’Air
,
en mettant fucceflivement au centre de rotation

, les

centres des cercles qu’on veut tracer ou creufer.

Le moyen le plus fimple pour exécuter tous ces cercles
, feroit de maf-

tiquer fur un mandrin ,
la pièce qu’on veut tourner

,
de manière que le point

de centre de chacun de ces cercles fut au centre de rotation ; mais ce

procédé n’eft pas ,
le plus fouvent

,
praticable. Lorfqu’une tabatière eft

finie, comment, fans la gâter par du maftic, la remettre au Tour? La

mécanique procure des moyens auffi fimples qu’ingénieux, d’obtenir l’effet

defiré.

Le plus fimple de tous, feroit de pratiquer fur un mandrin affez large,

en le maftiquant fur un autre, une portée creufe, pour recevoir le couvercle

de la boite ou la pièce qu’on veut tourner , de manière que cette boîte
, ou

cette pièce fut excentrée de la quantité qu’on auroit déterminée. En remet-

tant ce mandrin fur le Tour en fair , on fent que la boîte tourneroit

excentriquement
, & que quand on auroit tracé un premier cercle ou creufé

un ravalement, il fufiiroit de changer le couvercle de pofition
,
en le faifant

tourner fur lui-même: mais cette opération eft très-minutieufe, embarraf-

fante, peu sûre & très-longue.

Art. I. Tourner excentrique avec la Machine ovale à VAnglaife.

Les perfonnes qui ont une machine ovale, ou pour nous exprimer

plus correctement a ovale, avec une roue E 3 au centre de la couliffe D,
Tome II. * . . X
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fig. 2 ,

PI. 14, peuvent tourner excentrique; & les divifions qu’on a foin de

ifcetîre fur cette roue, font plus particulièrement deflinées à cette opération.

Pour tourner excentrique avec la machine ovale, on montera l’ovale

fur le Tour fans y placer la bague: ainfi, on repliera, contre la poupée,

l’oreille du fer- à-cheval
,
qui ne fert pas en cette occafion. On commencera

par mettre les deux chevilles I j 1 3 fig. 2
, afin de s’aflùrer que le mandrin

va tourner rond. Si la pièce eft encore fur le mandrin
,

fur lequel on l’a

tournée an Tour en l’air, on la mettra fur l’excentrique telle quelle eft:

Sinon on drefifera bien un mandrin fur l’excentrique même
, & on y mettra

la pièce
,
en la faifant entrer fans donner aucun coup de marteau ni de

maillet, de peur d’altérer la machine. On tracera fur la pièce un trait de

crayon
,
à la diftance du centre

,
où l’on veut que foient les centres des

cercles qu’on va faire, ainfi qu’on le voit fig. 8. On ôtera les deux gou-

pilles I j I. On defîerrera la vis H comme on a dû le faire toutes les fois

qu’on a tourné ovale ; on excentrera la coulifie D , dans le feus où elle eft

représentée ici, & après avoir ferré lâ vis H 3 pour afîùjettir la coulifie au

degré où on l’a mife, on fera tourner l’arbre pour juger fi le point de

centre nouveau
,

eft aftez éloigné du centre originaire de la pièce. On
tracera

,
avec un crayon bien fin ,

un cercle de la grandeur qu’on defire

,

pour juger s’il eft aftez près du bord. On excentrera de nouveau la cou-

lifie D > ou on la rapprochera du centre
, félon qu’on le trouvera

convenable.

On commencera par déterminer le nombre de cercles qu’on veut tracer;

& l’on accordera toujours ce nombre avec celui dans lequel la roue dentée E
eft divifée. Ainfi ,

fi la roue eft divifée en cent quarante -quatre ou Soixante -

douze, & qu’on veuille fix cercles, ce fera vingt-quatre ou douze dents pour

chaque divifion. On placera la roue dentée
, de manière que la dent numé-

rotée cent quarante-quatre ou foixante-douze
,
Soit dans les dents du verrou

,

afin d’opérer la divifion avec plus de facilité. Si cependant
,
on étoit aftreint

à partir fur la pièce d’un point déterminé ,
on feroit tourner la roue

dentée E } jufqu’à ce que ce point vint au centre de rotation
,

fans s’em-

barrafler du nombre auquel il tomberoit ; & comme pour fix divifions
,

il

doit y avoir à chacune vingt-quatre ou douze dents d’intervalle , on comp-

teroit ces vingt-quatre ou douze dents du point d’où l’on feroit parti.

Rien n’eft aufii difficile que de tracer des cercles d’une grandeur abfolu-

ment Semblable
,
à la main. Le plus sûr eft de fe Servir du Support à chariot,

auquel on mettra un outil convenable. On fera tourner la manivelle jufqu’à

ce que l’outil Soit au point nécefîaire pour tracer le cercle qu’on defire. On
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le fera avancer vers l’ouvrage, en tournant 1 autre vis qui mène l'outil; mais '

il faut que la pièce ait été auparavant mife en mouvement. Si l’on ne veut

que faire un cercle étroit & profond, pour y incrufler un cercle d’écaille,

on fe fervira d’un petit bec-d’âne très-etroit, & affûte de maniéré, que fes

côtés nebarbent point la rainure fur l’ouvrage. Quand il fera à la profon-

deur requife, on remarquera fur la tête de la vis du devant du fupport, ou

à l’alidade qui efl fur le porte-outil , à quel point il a été enfoncé
:
puis

on le retirera en détournant la vis en fens contraire. On fera palier le

nombre de dents de la roue dentée
,
que la divifion a indiqué : on mettra

le Tour en mouvement, & on enfoncera, petit «à petit, l’outil au même
point où il l’a été la première fois. On le retirera : on paffera à une autre

divifion
,
puis à une quatrième

,
& toujours ainfi de fuite

,
jufqu’à ce qu’on

foit parvenu à la dernière.

Si l’on vouloit creufer un ravalement
,

il faudroit tracer fiinplement tous

les cercles, les uns après les autres, avec un léger trait de grain-d’orge

très-fin
:
puis fubftituant à ce grain-d’orge

,
un outil de côté à angles droits

par le bout, on emporteroit, petit à petit, tous le bois renfermé dans le

cercle
,
en faifant aller & venir , au moyen de la manivelle

, l’outil de la

circonférence au centre de chaque petit cercle, jufqu’à ce que le ravale-

ment fût net & égal aux autres ,
ce qui efl toujours facile

,
en n’enfonçant

pas plus l’outil à l’un qu’à l’autre. La fig. 9, repréfente fix cercles tracés

excentriquement à celui du centre originaire.

Si l’on veut entrelacer plufieurs cercles
, les uns dans les autres

, comme
le repréfente la fig. 9 ,

plus ou moins loin du centre
, & les remplir enfuite

de cercles d’écaille
,

ce qui , fur une boîte
,

fait un effet très-agréable
, on

les tracera avec un bec-dane très-mince
,
qu’on aura attention de ne pas

enfoncer, plus aux uns qu’aux autres, de peur d’élargir la rainure à quelques-

uns
, & de la faire plus étroite à quelques-autres.

On fe pourvoira de gorges d’écaille
,

telles qu’on les met à de petits

étuis, fi l’on ne fait, ou li l’on ne veut pas en fouder foi-même: & en ce

cas ,
le plus sûr efl de ne faire les cercles fur la boîte

,
que quand on a les

cercles d’écaille
, & fuivant leur grandeur. On meft a donc une de ces

gorges fur un triboulet convenable, tourné avec le plus grand foin. On
coupera un nombre fuffifant de ces cercles ; & on les amincira un peu du

côté où ils doivent entrer: on les collera folidement chacun en leur place,

avec de bonne colle de poiffon. Quand ils feront bien fecs
,
on remettra la

pièce au rond
, & on les affleurera avec un cifeau à face qui coupe parfai-

tement, & emportant peu de matière à la fois, de peur qu’as ne fe calfent.

’ X 2
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L m i.ii-m. Si les cercles doivent s’entrelacer ,

il eft plus sûr de les placer les uns

Pt. 14. ap rès les autres ,
à mefure qu’on creufe leur rainure. L’outil

,
en entamant

le bois
,
pourroit être éclaté ,

lorfqu’il pafleroit fur un cercle déjà creux :

mais cette méthode etige bien des précautions pour retrouver ,
avec

le fupport à chariot, le véritable diamètre & la profondeur des rainures.

Nous nous plaifons à indiquer les avantages & les inconvéniens de chaque

méthode: c’eft à l’Artifte adroit à choifir celle qui lui réufïira le mieux. Si

l’on trace d’abord tous les cercles
,

il faudra emporter fi peu de matière à la

fois qu’on évite les éclats.

Si , la couliflfe étant excentrée autant que l’entaille g le permet , & le

bout de cette entaille touchant au collet de la vis H 3 on trouve que la pièce

n’eft pas affez excentrée , on peut faire au point i , un autre trou dans la

plaque, le tarauder, & y mettre lavis H. Il eft clair que la cou lifte pourra

être portée une fois auiïi loin du centre : mais il ne faut pas ufer de cette

faculté fans difeernement; car, comme le nez de la roue dentée feroit loin

du centre , & que la coulifle n’auroit plus de foutien vers G 3 J , la pièce

éprouveroit du broutement : d’ailleurs les deux T s’oppofent à cet écartement.

Art. II. Autre Excentrique fimplc.

—

«

— La plus fimple de toutes les machines excentriques, eft celle repréfentée

Pl. 16.
par ies jig, 1 & 2, P/. 16. Cette machine n’eft autre chofe qu’un plateau de

cuivre A 3 ayant par derrière un renflement B , fig. 2 ,
dans lequel on pra-

tique un écrou C 3 qui fe monte fur le nez de b’arbre. A11 diamètre de ce

plateau, & dans fon épaifleur, eft une vis a 3 dont le collet lui fert d’arrêt,

& dont la tête excède la circonférence du plateau. Ainft cette vis, dont

l’autre bout eft également pris dans un collet, n’a que la faculté de tourner,

fans fortir de fa place. Un autre plateau D 3 pofe & glifte à plat, fur le

premier A : une queue dans laquelle prend la vis a 3 le force de fe mouvoir

dans le fens de fa longueur, au moyen d’une entaille faite au plateau A 3 &
qu’on ne peut voir ici

,
attendu qu’elle eft cachée par le plateau D. Lorfque

ce plateau eft parvenu au point d’excentricité qu’on defire, un anneau E 3

qui fe vifle fur la circonférence du plateau D 3 appuie fur celui A 3 &
fervant de contr’écrcu, fixe ce plateau très-folidement au point ou on l’a

mis. Au centre de ce plateau eft un nez F 3 pareil à celui du Tour, pour

y monter tous les mandrins.

Jufqu’ici, cette pièce ne peut fervir à grand’chofe, puifque l’excentricité

ne fe fait que dans le fens de la longueur de la vis : mais dans l’intérieur du
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plateau D

,

eft une roue à rocket avec un cliquet. Cette roue eft divifée

en vingt-quatre ou trente-fix dents ;
ce qui fait l’effet d’une roue de divifion

,

telle qu’on l’a vue à l’excentrique de 1 ovale ;
au moyen de quoi

, on peut

faire
, avec cette pièce

,
autant de divifions fur 1 ouvrage qu il y a de divi—

feurs dans vingt-quatre ou trente-fix; mais l’excentricité de cette pièce n’eft

pas confidérable
, & ne peut guères excéder la proportion qu’on lui voit ici.

ART. III. Autre Excentrique fimple.

O N nomnte Excentrique fmple 3 celui où l’ouvrage ne peut être excentré

que dans un fens. Le moyen qu’on emploie
,
pour produire cette excentri-

cité, reffemble affez à la manière, dont 1 ovale Anglais s allonge & fe rac-

courcit. il eft repréfenté par la fg. 3.

Sur un plateau de cuivre A 3 font deux couliffeaux de fer B B 3 femblables

à ceux de l’ovale; retenus en place, au moyen des quatre xis a 3 a 3 a 3 a 3

dont les collets paffent dans des oreillons dont les trous font un peu ovales,

fur la largeur de ces couliffeaux. Quatre petites poupées b 3 b 3 b 3 b 3 plan-

tées fur le plateau, donnent paffage à autant devis, qui, en preffant contre

les couliffeaux, en affurent l’écartement & le parallélilme
, outre les quatre

vis a 3 a 3 a 3 a 3 qui les fixent contre la plaque. Une autre plaque ou cou-

Jiffe C j aiiiîi de cuivre
,

glifl'e à queue d’aronde entre les couliffeaux
, &

porte à frottement ,
doux & jufte

,
par un recouvrement

, fur ces mêmes
couliffeaux. Lorfque la couliffe affleure

,
par fes deux extrémités

, le pla-

teau A 3 elle eft
,
avec elle

,
dans un même plan circulaire. Au centre du

plateau A 3 eff un écrou fixé folidement , dans lequel prend une vis D 3

qui
,

fixée par des collets pratiqués à fes deux extrémités
, ne peut que

tourner fur elle-même
, & qui

,
par conféquent

,
fait avancer & reculer

la couliffe; & pour que la groffeur de cette vis n’occupe pas un efpace

inutile, entre la plaque & la couliffe, la plaque & la couliffe font entaillées

fur leur épaiffeur , de la moitié de la groffeur de la vis ; ce qui permet à la

couliffe d’approcher le plus près poffible de la plaque. Avec une clef fem-

blable à celles dont on fe fert pour accorder un clavecin , on fait tourner

à droite ou à gauche la vis D 3 & la couliffe s’écarte ou fe rapproche du

centre. On fe fert de la roue dentée, comme nous l’avons dit: ainfi noué
n y ajouterons- rien de plus,
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Art. IV. Autre Excentrique,

Nous ne pouvons pafler ici fous filence les avantages qu’on peut

retirer du mandrin à quatre mâchoires
, dont nous avons déjà parlé dans

notre premier Volume, & dont nous avons encore dit un mot en expliquant

la fig. 7, Pl. 12. Comme ce mandrin peut fervir très-avantageufement pour

tourner hors centre une pièce
,
qui n efl pas fufceptible d’être faifie dans un

des mandrins précédens
,

il eft à propos d’en faire fentir l’utilité
,
confidéré

comme excentrique. •

Jufqu’ici tous les excentriques dont nous avons parlé
,
portent une vis

femblable au nez de 1 arbre dun Tour, pour y monter un mandrin & la

pièce qu’il porte. 11 eft très-ordinaire d’être obligé de percer un centre ,
de

pratiquer un écrou
,
ou toute autre chofe

,
dans une pièce déterminée ,

foit

à la lime, foit au rabot, & dont la figure, ainfi que la compofition ,
ne

permettent pas de la faifir dans un mandrin. Stippofons, par exemple, qu’on

ait befoin de faire un écrou, une portée, un ravalement, dans une pièce

quarrée longue ,
ou de toute autre forme qui ne foit pas circulaire. O11

marquera ,
avec une pointe à tracer , un pointeau ou autre outil

,
le point

où doit être le centre du trou
,
du ravalement ou de la portée. On faifira

cette pièce entre les quatre mâchoires, de manière que ce point de centre

fe trouve au centre de rotation
,
ce qui eft toujours facile

,
puifque chacune

des mâchoires s’approche & s’écarte du centre à volonté. Si la pièce eft

égale d’épaiffeur
,
on fera porter la face oppofée fur les talons des mâchoires.

Si elle ne l’eft pas
,
on l’inclinera de manière

,
que la face de devant décrive

un plan en tournant. Si on a befoin que cette face foit inclinée
,
on peut

aufïi l'incliner à volonté. Comme cette pièce fera faifie très-lolidement
,
on

peut lui donner la forme qu’elle doit avoir, fur le Tour, par le moyen de

ce mandrin, qui eft un véritable excentrique. Si la pièce eft régulière, &
qu’on ait befoin de la tourner excentriquement

,
on mettra de même le

point de centre ,
au centre de rotation

,
& nous pouvons affurer qu’il eft

une infinité de circonstances
,
dans lefquelles elle eft d’une très-grande utilité.

§• II. Excentrique à genou, #

Les perfonnes qui ont déjà des connoiffances un peu approfondies de

l’Art du Tour, favent que, fi l’habileté de la main, & l’Art d’adapter à

propos des procédés fimples aux circonftances qui fe préfentent
,
conftituent
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le mérite du Tourneur -Mécanicien, on ne peut trop multiplier les outils —
pour exécuter ,

avec précifion & promptement, des pièces qui femblent ne ^
pouvoir letre qu’avec beaucoup de peine & de temps. Un des plus habiles

hommes, dans l'Art du Tour & de la Mécanique, feu LLvbt, recomman-

doit
,

fans ceffe , de fe faire des outils propres à chaque opération. Les

Ouvriers ne veulent pas le pénétrer de cette vente. ^ Ils tiennent pour perdu

tout le temps qu’ils emploient a faire des outils
, & ne voient pas que

loutil, une fois fait, l’ouvrage s’exécute beaucoup mieux, & en bien -moins

de temps. Un habile Ouvrier gagnoit autrefois de fortes journées à finir les

pignons & les dentures de l’Horlogerie ; & ces Ouvriers étoient infiniment

rares. Un homme de génie a inventé une machine pour remplir le même

but; l’Art y a gagné: la machine eft entre les mains de perfonnes, qui n’ont

pas befoin de beaucoup de talens; & la main-d’œuvre a confidérablement

baiffé. Nous pourrions donner mille exemples de cette vérité.

Les excentriques ,
dont nous venons de donner l’explication

,
ne peuvent

fervir que pour des objets plans. Et il eft pofltble qu’on veuille percer un

trou
,

tracer un cerslq,, faire un ravalement
,
ou une portée fur une partie

fphérique ou fur un plan incliné; & il falloit trouver le moyen de mettre

cette partie de fphère, ou ce plan dans une pofition verticale, par rapport

à l’arbre du Tour: c’eft à quoi on a réufîi par la pièce, repréfentée fig. 4.

A t eft une pièce de cuivre, qui fe monte à vis fur le nez de l’arbre, au

moyen de l’écrou qui eft au centre. A la grofteur du plus grand diamètre a 3

eft un fort tenon
,
fondu du même jet ,

limé bien parallèlement fur deux

faces
, & au haut duquel eft un trou

,
qui reçoit un boulon

, fur lequel

tourne la pièce B , à charnière. Cette pièce B
,

eft un plateau de fer

,

parfaitement drefte
, & fur lequel eft une couliffe C } qui glift'e entre deux

couliffeaux
,
dont on ne voit que celui de devant D } le fécond étant

derrière
,
ne peut être vu.

En deffous du plateau B , font deux oreilles également en fer
, dont on

voit une en E

,

folidement fixées par deux tenons au plateau B , & rivées

par deftiis. Ces deux oreilles font percées d’un trou qui correfpond à celui

du tenon de cuivre dont nous avons parlé, & au travers defquelles pafie

le boulon, dont un bout eft taraudé
, & reçoit l’écrou b 3 qui le retient en

ù place. Du centre de ce boulon
,
centre de mouvement d’inclinaifon de la

pièce, eft tracée une entaille circulaire ce 3 fur l’une & l’autre oreille, dans

lefquelles pafie un autre boulon, dont la tige qui pafie dans le tenon de

cuivre eft quarrée , & dont les collets font arrondis
,
aux endroits qui

prennent dans les entailles. A l’un des bouts de ce boulon, eft une tête qm
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preflé contre une des oreilles, & l’autre bout eft taraudé, & reçoit l’écrou

à oreilles d; au moyen de quoi les oreilles E 3 & par conféquent l’excen-

trique
,

eft fixé à l’inclinaifon qu’on defire.

On excentre la couliffe C 3 par le même moyen que dans les précédens

excentriques. Une vis à tête quarrée f3 appelle la couliffe de fon côté, ou

la repouffe en fens oppofé. Sur la couliffe eft une roue dentée avec un

reffort , & une détente comme aux autres
,
peur parcourir à une même

inclinaifon, tous les points également éloignés du centre, d’une pièce qu’on

veut travailler fur une partie arrondie
, ou qui a différens plans ; & le nez G 3

eft de même groffeur & du même pas que celui de l'arbre du Tour en l’air,

afin que les mandrins puiffent fe monter deffus.

*

§. III. Excentrique double.

Nous avons déjà dit que la différence entre un excentrique fimple &
un double, confifte en ce que le premier n’excentre que d’un côté, celui

dans le fens de la vis de rappel; & que le fécond excentre dans le fens

des deux vis
,
& à angles droits. Détaillons la conjp®fition

, le jeu & les

avantages de cette machine.

La fig. 5 ,
repréfente un excentrique double : fur un plateau vu ici par

devant, & derrière lequel eft une portée, dans laquelle eft un écrou qui fert

à monter la machine fur le nez d’un Tour en l’air, eft un premier excen-

trique fimple ,
entre deux couliffeaux de cuivre B B 3 fixés par quatre vis

,

dont on ne peut voir ici que deux a 3 a 3 les deux autres étant cachées

par le fécond excentrique ,
dont nous parlerons dans un inftant. Deux

poupées ,
dont on ne voit qu’une, en b 3 preffent contre un couliffeau B 3 &

empêchent le ballottement de la couliffe C 3 qui gliffe entre, parallèlement

au plateau. Une vis de rappel D, à tête quarrée, eft retenue à fon collet,

par une embâfe
,
dans un étoteau

, fixé fur le plateau ; n’a que la faculté de

tourner, & paflant dans le boulon d 3 qui tient à la couliffe, l’appelle ou

l’écarte
,
félon qu’on la tourne à droite ou à gauche ; ainfi

,
la couliffe peut

être excentrée fuivant 1a longueur.

Sur cette couliffe font fixés deux autres couliffeaux de cuivre DD 3 au

moyen des quatre vis e 3 e 3 e 3 e ; & deux autres poupées f3 f 3 preffent

contre la couliffe E 3 & l'empêchent de prendre du jeu. Une vis de rappel Z7,

eft fixée à la couliffe
, & paffant dans un écrou qui eft fous cette couliffe , &

fixé à celle C 3 force celle E 3 de fe mouvoir fuivant fa longueur. Ainfi,

au moyen des deux mouvemens, on peut excentrer le nez G 3 fur deux

fens à angles droits.

Une



CH AP. VII. §. III. Excentrique double, 165)

Une roue de divifion eft fondue du môme jet que le nez ; au moyen

de quoi l’ouvrage peut tourner que fur lui-même , & donner les mêmes gra- Pt-

duations que tous les précédens: mais le moyen qu’on a employé ici eft

différent de ceux qu’on a vus jufqu a préfent ; & c’eft pour donner au

Leéteur tous les moyens de divifion qu’on peut employer dans ces fortes

de machines , & dans beaucoup d’autres
,
qu’on a repréfenté celle-ci.

Au lieu d’un verrou ,
dont les dents prennent dans celles de la roue

dentée qu’on a vue aux autres divifions; ici, c’eft une vis fans fin 1 3 fixée

fur la cachette K 3 qui
,
elle-même eft fixée fur la coulifte E 3 au moyen de

la vis qu’on voit en K 3 & de deux chevilles qui arrêtent les deux branches

fur la coulifte. La vis / j roule par fes deux collets dans une entaille circu-

laire
,
pratiquée au boiit des deux branches ,

& ne peut fe porter d’un côté

ni de l’autre. Elle prend dans des pas pratiqués dans une entaille circulaire,

faite fur l’épaifleur de la roue; au moyen de quoi, quand on fait tourner

la vis, d’un ou d’autre côté, la roue tourne à droite ou à gauche: & comme

elle eft divifée en un nombre aftez confidérable
,
on l’arrête vis-à-vis la

pointe de l’index g 3 qui eft fixé, par deux petites vis, fur une des branches

de la gâchette K 3 au point où l’on defire : cette manière de divifer une

roue dentée , & de la faire marcher
,

eft plus commode en certains cas

,

où l’on veut avoir des divifions très-fines & très-multipiiées.

Il fembîe
,
au premier coup -d’œil, que l’excentrique double n’a pas

d’avantage fur le fimple
,
puifqu’on eft toujours maître

,
au moyen de la

roue de divifion
,
de placer le point qu’on veut excentrer à l’oppofite de

la vis de rappel
,
& de l’excentrer enfuite autant qu’on le defire ; mais ce

n’eft pas là le principal objet de l’excentrique double, il fert particulière-

ment à faire des parties excentrées ,
fur des parties déjà excentrées elfes-

mêmes : ceci a befoin d’explication.

Suppofons qu’on veuille faire
, fur le couvercle d’une tabatière , une

fuite de cercles excentriques
,
comme A 3 jîg. 6 , & qu’auîour de chacun

d’eux , on veuille en faire d’autres comme ceux a 3 b 3 c 3 d 3 &c. Il eft cer-

tain qu’un excentrique fimple peut bien, ainfi qu’on l’a vu plus haut, faire

t
ous ceux qu’on voudra coînme A 3 à une diftance quelconque du centre;

mais on ne pourra pas faire les autres; & en voici la raifon.

Tous les cercles, comme celui A 3 font à égale diftance du centre B
de ce cercle , & ce centre par le mouvement excentrique

,
ne cefte pas

d’être au centre de rotation de la roue de divifion ; ainfi
,
quand cette roue

tourne, tous les nouveaux points de centre, comme A 3 font à égale dif-

tance du centre primitif de la pièce. Si cette pièce pouvoit tourner fur le .

Tome II. Y
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centre A 3 il fuffiroit d’excentrer jufqu’en a , par exemple

,
& tous les

autres points, comme b 3 c 3 d 3 &c. feroient à leur tour à égale diûance du

centre A. Or, puifque ce cercle tourne fur le centre 5, & non pas fur

celui A , il s’enfuit que l’excentrique fimple ne peut produire l’effet qu’on

fe propofe. Il faut donc avoii; recours à un autre moyen d’excentrer de

nouveau la pièce qui l’efl déjà.

On commencera donc par tracer ou creufer un nombre à volonté de

cercles
,
comme celui A 3 à. un écartement du centre

,
tel que les petits

cercles qu’on va tracer autour ,
ne fe confondent , ni vers le centre

,
ni

dans leur rencontre avec d’autres , & qu’ils ne foient pas trop près de la

circonférence. Ainfi
,
on marquera d’abord

,
avec un léger trait de crayon

,

le cercle A 3 puis un autre cercle
,
dans lequel foient renfermés tous les

petits qu’on va faire, & on ne fera fur la boîte, qu autant de ces grands

cercles
,
quelle pourra en contenir fans qu’ils fe confondent. Quand on

aura pris toutes ces dimenfions ,
on tracera autant de petits cercles comme A 3

qu’il peut y en avoir fur la boîte; puis avec le fécond excentrique
,
on

amènera la boîte
,

au point de pouvoir tracer le petit cercle a. On le

tracera ,
ou bien on le creufera très-fn , fi

,
comme cela eft ordinaire „ on

veut le remplir d’un cercle d’écaille. ( Nous ‘donnerons plus bas la manière

d’incrulier tous ces cercles). On portera le même excentrique (le fécond)

au point oppofé /, en tournant la manivelle, dans un fens oppofé à celui

par lequel on a amené la pièce en a. On tracera ou creufera ce cercle f.

Puis on remettra la pièce au centre du cercle A 3 le plus exactement pof-

fible, foit en jugeant à l’œil s’il tourne parfaitement rond, foit en reportant

l’excentrique ,
au point ou étoit l’index fur l’alidade

,
quand on a tracé le

cercle A. Enfuite on excentrera ,
avec le premier excentrique

,
jufqu’à ce

qu’on puiffe décrire le cercle h
,

puis celui oppofé c. En voilà quatre à

angles droits.

Pour les quatre autres , dont aucun n’efl dans le fens de l’un des deux

excentriques
,

il s’agit de les combiner tous deux l’un avec l’autre. Ainfi
, on

ramènera le dernier excentrique dont on s’efï fervi, au centre du cercle^,

en voyant s’il tourne parfaitement rond. Pui? en excentrera autant qu’il

fera néceffaire ,
de l’un que de l’autre

,
jufqu’à ce qu’on foit parvenu au

point i j ce dont on jugera, fi à pareille grandeur du petit cercle i 3 avec

les autres, il efl également près du centre & du cercle qui les renferme;

& on creufera ce petit cercle i. On ramènera le cercle A au centre
,

en

détournant chaque manivelle
,

d’autant de tours qu’en a employés pour

excentrer la pièce. On tournera les manivelles, en fens contraire à celui
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par lequel on eft parvenu au point i 3 d’autant de tours qu’il eft néceflaire

pour parvenir au point £, ce dont on jugera , comme on l’a fait pour le

point i. Et l’on ramènera la pièce au centre du cercle A 3 après avoir creufé

le cercle e. On ira chercher le point b 3 en faifant mouvoir les deux excen-

triques autant qu’il eft néceflaire à chacun ,
& enfin remettant chaque fois

la pièce au centre du cercl’e A
,
par des mouvemens oppofes à celui g ; &

on aura tracé huit petits cercles excentriques à celui A 3 qui lui-même eft

excentrique.

Cette opération eft fans doute longue
,
minutieufe & difficile. Elle exige

beaucoup de patience & de précifion ; mais aufii elle produit des effets

très-agréables
, & fur-tout très-piquans pour les perfonnes qui ont quelque

connoiflance du Tour.

Si l’on avoit fur l’excentrique, une roue divifée en un très-grand nombre,

on pourroit
,
avec un excentrique fimple

,
produire les mêmes effets

,
puifque

par le moyen de cet excentrique, & de la roue de divifion à 'grand nombre,

il n’eft pas un point de la furface d’un cercle, qu’on ne puiffe mettre au

centre de rotation : cela feroit encore plus facile ; fi , au lieu d’un verrou

,

comme nous avons vu que la plupart des excentriques fimples en ont, on

avoit une vis fans fin, comme on la voit en 1 3 fig- 5 . Par ce mouvement
inlenfible, on parviendroit à mettre au centre, très-exaél, tous les points

de la furface ; mais comme on ne peut
,
par ce moyen

,
fe tracer de lignes

de repaire
,

il faudroit fe former des divifions de la manière fuivante.

Après avoir tracé le cercle A 3 on le diviferoit au compas, en autant

de parties qu’on veut tracer de cercles à l’entour. Et un fécond cerde

concentrique a celui A 3 donneroit
,
par fon interfeélion

, avec chaque ligne

de divifion le centre de ces cercles. Et c’eft ce point qu’il faudroit mettre

au centre, en excentrant & combinant le mouvement de la roue- H 3 par le

moyen de la vis I. Mais ce moyen eft encore plus long que le premier; &
nous ne le rapportons, que pour fatisfaire les perfonnes qui n’auroient qu’un

excentrique fimple.

Incrujler des Cercles d'écaïlle.

Le procédé le plus sûr pour incrufter des cercles d’écaïlle , eft de

choifir des gorges d’étui de diamètre convenable
,

de les amincir par le

bout qui doit entrer dans la rainure
,
de les couper à la hauteur conve-

nable, & de les coller promptement avec de bonne colle de poiffon chaude.
Es féchent tres-promptement

, & Ion peut, au bout de quelques inftans, en
coller un fécond

,
puis un troifième

, &c.

Y 2
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m-rzrrr Pour leur donner à tous la même épaiffeur

, nous nous fommes fervis

Pt. 16, avantageufement du procédé fuivant.

Nous avons mis, fur le Tour en l’air, un petit morceau de bois dur,

auquel nous avons donné la forme d’un triboulet ; c’efl-à-dire
,
tant foit

peu plus menu du bout de devant. Nous y avons fait entrer la gorge un

peu jufle; puis après avoir préparé un petit morceau d’acier, de la forme

d’un /^très-fermé, & très-aigu dans fon angle, l’avoir trempé, affûté très-

fin, & emmanché, nous fommes parvenus à leur donner à tous, une égale

épaiffeur ,
en les formant les uns après les autres ,

& les coupant à mefure.

Le mérite de ces fortes de cercles, efl d’être d’une très-grande fineffe; &
l’on conçoit

,
qu’il efl très-difficile de les rendre tous égaux d epaiffeur à la

fimple vue. On les fait entrer de force & un peu jufle. On les appuie avec

quelque petit morceau de bois plat & droit par le bout; puis avant de

pafî'er à un fécond
,
on l’affleure avec une lime bâtarde.

Pour incrufler tous ces cercles excentriques ,
il faut prendre plufieurs

précautions
,

fans lefquelles on ne fauroit réuffir. D’abord
, fi l’on ôte le

mandrin de deffus le nez du Tour, on n’efl jamais affuré de le remettre

au même point; & la plus petite erreur devient très-confidérable. En fécond

lieu, comme on doit toujours creufer les rainures ou certiffures avec un

outil très-fin
,
placé fur le fupport à chariot

,
pour peu qu’on le dérange

,

on n’efl jamais sûr de retrouver le même diamètre. Ainfi, dès qu’on a

difpofé l’excentriquç, au point convenable, que l’outil efl amené par la

vis de rappel du chariot au point néceffaire ,
il faut remarquer à quel

numéro on fait tourner la vis
,
qui pouffe l’outil contre l’ouvrage

,
pour

l’enfoncer toujours au même degré à chaque cercle. Quand on a creufé

une rainure, on y place un cercle fur le Tour même, fans rien déranger

à la machine ni au fupport; ayant feulement foin de reculer l’outil pour

qu’il ne gêne pas. On paffe à un fécond, puis à un froifième, &c: & fi

l'on veut mettre de petits cercles autour de ceux qu’on a déjà mis, on les

collera tous à mefure qu’on aura fait chaque certiffure. Il n’y a pas de

gorge d’étui
,

qui puiffe procurer des cercles auffi petits que ces derniers.

Il faut
,
néceffairement

,
les prendre dans une plaque d’écaille. On mettra

une plaque, ou de petits morceaux plats d’écailles à plat, & au maflic fur

un très -petit mandrin, au Tour en l’air; & avec l’outil dont nous avons

parlé, & dont les branches doivent être très-étroites pour qu’il puiffe entrer

dans le cercle
, on fera les uns après les autres ,

tous les cercles dont on

a befoin
,
pour les mettre en place à mefure qu’on fera les certiffures.
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§. IV. Tourner Ovale & Excentrique.

LA perfeélion d’un Art, confifte à en tirer tout le parti poffible: c’efl

dans cette vue que nous raffemblons ,
fous un même point de vue

, les Pt»

difficultés les plus minutieufes.

Il eft poffible de tourner des ovales excentriques fur le couvercle d’une

boîte ; mais ce qui n’efl pas fort aifé , c'ed: de donner à ces ovales la direc-

tion qu’on defire: ainfi,fi, fur une machine ovale ordinaire, à l’Anglaife, par

exemple, on monte un excentrique fimple, tel que celui
, fig. i & 2 ,

PI. 16,

& qu’après avoir excentré la pièce
,
on fafle mouvoir l’ovale

, on aura un

ovale hors du centre. Si l’on fe fert de la divifion qui efl fur la machine,

on aura autant d’ovales qu’il y a de divifeurs dans le nombre de dents de

la roue: mais ces ovales feront tous dirigés, de manière que leur grand

axe foit dans un des rayons du cercle de la boîte. Si l’on veut les incliner

à ces rayons , & même les placer perpendiculairement aux rayons
,
on aura

une fuite d’ovales
.,

dont le grand axe fera dans le fens d’un des grands

cercles de la boîte. Si on les place de manière qu’ils paffent les uns dans

les autres
,
on formera une chaîne d’anneaux ovales

,
près des bords du

couvercle: enfin, fi on remplit les rainures de filets d’écaille très-fins, cela

produira un effet très-agréable.

Pour y réuffir
,
oh fe fervira d’un excentrique qui ait une divifion

, &
tous en ont communément une. On fera tourner le mandrin & la pièce,

jufqu’à -ce qu’elle foit parvenue à-peu-près au quart de la divifion de
l'excentrique, & que l’ovale produit par la machine ovale, foit dans le

fens perpendiculaire au rayon. Dès qu’on y fera parvenu
, on ne touchera

plus à la divifion de l’excentrique : on tracera ou creufera un premier ovale

,

& on y mettra un cercle fait à part, & de grandeur fuffifante, pour qu’étant

applati, il puiffe prendre la forme de la rainure, & on le collera. On fe

fervira de la divifion qui eft fur la machine ovale
,
pour faire autant d’ovales

qu’on voudra dans la circonférence. On peut les mettre bout à bout l'un

de l’autre ; mettre une diftance entre chacun d’eux
, ou les entrelacer l'un

dans l’autre. Leur donner Une forme, plus ou moins allongée. Il ne s’agit,

pour cela, que de combiner l’allongement de l’ovale, avec le nombre des
traits qu’on veut faire. On a repréfenté

, fig. 13, PL 17, l’effet d’une chaîne,
compofée d’ovales & de cercles

,
qui fe lient les uns les autres.
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CHAPITRE VIII.

Machine Êpicycloide.

Les Géomètres définiflent l’Épicycloide
, une courbe engendrée par la

révolution d’un point de la circonférence d’un cercle
,

qui roule fur la

partie concave ou convexe d’un autre cercle. On trouve, dans le Tome IX

>

des Mémoires de la ci-devant Académie des Sciences, un Traité des Épi—

cyclo'ides ,
& de leur ulage dans les mécaniques

,
par Delahire. Dans

l’Hiftoire de la même Académie
,
par Bernoulli

: pour la même année
,
par

Maupertuis & par Clairaut. Nous croyons devoir donner cette indication,

aux perfonnës qui defireroient fe livrer à des recherches
,
fur cette courbe

intérefiante, que nous ne confidérerons que comme agrément & fingularité.

Avant d’entrer dans aucun détail fur la machine qui produit l Épi-

cycloïde, on fera
,

fans doute, curieux de connoître la forme de cette

courbe. On en voit une à trois boucles
,
tracée fur le mandrin

,
monté fur

le Tour , fig- ï» P/. 17. Le nombre des boucles n'efi: pas fixe. On peut en

- produire 2, 3, 4, 6, & même un beaucoup plus grand nombre; mais

Pt. i 7 . alors la machine devient infiniment plus compliquée-

.

La machine qui produit l’Épicycloide, fe monte fur le Tour en l’air

ordinaire, comme un ovale ou un excentrique. On voit
, fig. ! , une partie

d’établi de Tour A , fur lequel efi: un Tour en l’air B > & derrière une

colonne C, qui porte la grande roue de volée D

,

& fur le même arbre £,

des roues de différens diamètres F, G 3 H 3 fur lefquelles on met la corde

fans fin, qui fait mouvoir le Tour, en pafiant , croilee
,

fur l’une des

poulies IL

Sur la face de la poupée de devant K , s’applique une pièce de cuivre,

repréfentée de face, fig. 2, au moyen de deux boulons, à tète & collet

quarrés A A 3 femblables à ceux avec lefquels on fixe la bague de l’ovale ,

& qui font retenus par deux écrous à fix pans
,

qui fe mentent derrière

les oreilles du fer-à-cheval. En B efi: un trou qui reçoit une vis
,
dont les

pas prennent dans la partie inférieure de ce fer-à-cheval: par ce moyen,

Cette pièce efi: fixée très-ioiidement fur la poupée du Tour, & 11e peut

éprouver aucun mouvement. Sur cette pièce efi: un anneau C C, fondu du

même jet que la pièce, femblable à celui de la bague de l’ovale, mais du
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double plus épais
,
pour recevoir la denture qu’on voit à fon extérieur. 11 =

eft de la plus grande importance ,
que la circonférence extérieure de cette

roue & fa denture, foient parfaitement concentriques avec 1 arbre du Tour;

fans cela, la roue dentée qui y engrène, feroit tantôt trop écartée & tantôt

trop près d'elle, ce qj.u nuiroit au mouvement & a la machine. Ainfi, il faut

prendre
,
pour la maintenir au centre & l’y rappeller , les précautions que

nous avons indiquées pour la bague de 1 ovale.

Sur le nez de l’arbre fe monte un plateau de cuivre
, fig. 3 , à-peu-près

femblable
, & de la grandeur de celui de l’ovale. Derrière ce plateau fe

monte une roue dentée A 3 dont l’arbre qui la porte paffe au travers du

plateau
,
& eft porté par le pont B. Le bout de cet arbre porte un pignon

ou une roue dentée ci 3 comme on le verra dans un infrant: ainfi, la roue

de derrière A & le pignon a 3 fixés à quarré fur l’arbre qui les poite,

tournent avec lui d’un même mouvement: & comme on change quelquefois

ce pigeon
,
pour y fubftituer une roue à un plus grand nombre de dents

,

il a fallu que l’arbre qui les porte, pût s’écarter ou s’approcher de la roue C,

dans laquelle il engrène
,
attendu que cette roue C eft fixe en fon centre :

c’eft ce qu’on a obtenu
,
au moyen de ce que le pont B } avance & recule

fur le plateau
, & eft fixé au point convenable pour l’engrénage

, au moyen
de la vis b 3 dont la tête appuie fur- le pont

,
le collet entre à frottement

dans l’épaiftelir du pont
,

glifte dans une rainure circulaire
,
pratiquée dans

l’épaifteur du plateau, & qu’on ne peut voir, attendu quelle eft cachée par

le pont
,
& le bout ,

taraudé
,
prend dans une pièce de cuivre qui lui fert

d’écrou
, & qui eft en deftous.

Line pièce de fer, de deux lignes ou environ d’épaifîeur, & de la forme

qu’on voit ici, a fon centre de mouvement, au centre même de la roue C,
qui eft montée fur le boulon

,
qui fert de centre à l’une & à l’autre. l a

ligne ponéluée
,

fait voir la forme de la partie de la plaque de- fer D qui

eft cachée fous la roue; cette plaque eft terminée circulairement, fuivant la

longueur du rayon, dont le centre eft à fon centre de mouvement, & fon

épaiffeur eft
,
à la partie circulaire D 3 formée en queue d’aronde

,
qui porte

fous le couliffeau E , qui étant prefie contre le grand plateau
,
par les trois

vis c, c, c, eft retenu à frottement
,
au point ou on l’a fixé. Sur la partie

circulaire de ce plateau
,

eft un index ou aiguille à 3 qui répond aux gra-

duations qu’on remarque fur le coulifteau. On amène cette plaque tout

contre l’étoteau F3 & la pièce étant fur le Tour, le point e fe trouve au

centre de rotation
,
qui eft celui même de l’arbre. A ce point de centre eft

une quille d’acier qui reçoit la roue G, & fon canon fur lequel eft un

Pl. 17.
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pas de vis femblable, & de même groffeur que celui du Tour. La roue &
l7‘ fon canon font retenus en place par un écrou qu’on y voit, & au deffous

duquel eft une petite rondelle
,
qui entre à quarré fur la quille

,
pour éviter

que l’écrou ne fe déviffe. La grandeur de la roue U, eft telle, quelle vient

engrener dans celle C

j

& on n’a point à craindre que cet engrénage change,

puifque ces deux roues font fixées fur une même pièce , & ne peuvent

changer de pofition. Une vis de rappel H , eft retenue par un collet dans

le piton I

,

qui eft fur le plateau , & paffe à vis dans un autre piton qui eft

fur la plaque. Ces deux pitons ont la faculté de tourner fur eux-mêmes à

frottement, pour fiuvre l’incünaifon de la vis de rappel; & pour cela ils

font fixés dans un étoteau
,

qui eft en deffous de la plaque. L’effet de la

vis de rappel eft de porter la plaque D, & par conféquent la roue ,
le

canon & le faux nez K hors centre
; au moyen de quoi la pièce

,
qu’on

tourne, eft excentrée, autant ou aufti peu qu’on le deftre. L’index d
3
qui eft

fur la plaque , fert à reconnoître fur le limbe E, gradué comme on# le voit

en parties égales
,

le degré d’excentricité qu’on a donné à la pièce
,
afin d’y

revenir quand on veut. On conçoit à l’infpeéfion
,
que dans le mouvement

de la plaque, aucune des trois roues ne ceffe d’engréner comme elle faifoit

,

puifque celles G & C, fe meuvent d’un mouvement commun
, & que celle C

ne peut ceffer d’engréner dans celle a, puifqu’elle tourne fur fon centre.

L étoteau F, eft fixé folidement par deux chevilles/, /, & par une

vis g , fur le plateau ; il eft placé de manière
,
que quand la plaque D vient

pofer contre, la roue G
, & par conféquent le faux nez K

,

font au centre

de l’arbre du Tour: & la pièce qui eft montée deffus tourne ronde.

La roue qui eft derrière le plateau
, engrène dans la pièce dentée CC 3

fixée fur le Tour: & comme cette roue eft enarbrée fur le même arbre

que celle a 3 chaque fois que cette roue A 3 a fait un Tour, celle a en fait

un aufti, & celle C a avancé d’autant de dents qu’il y en a dans celle a:

& fuppofons que cette dernière ait douze dents
,
& celle C trente-fix

,
la

petite fera trois tours contre un de la grande. En fuivant les rapports des

dentures ,
on trouvera combien de tours la roue G doit faire par le nombre

de dents de la roue C 3 contenu dans celle G ; nous ne nous appefantirons

pas à donner les calculs de ces dentures : il nous fuffit de dire
,
que plus la

roue a eft petite, plus il y a de boucles dans l’Épicycloïde. On a repré-

senté à part, fig. 4, 5 , 6 & 7, quatre roues de rechange qu’on peut mettre

en place du pignon a. Celle fig. 4 ,
produit deux boucles : celle fig. 5 ,

en

produit trois, celle fig. 6, en produit quatre, & celle fig. 7, en produit 6.

On voit par-là, que plus la roue a eft petite, plus il y a de boucles.

Il
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Il 11e faut pas s’imaginer qu’on puiffe multiplier le nombre des boucles

à volonté, en mettant un pignon infiniment petit, & qui ait peu de dents:

comme la denture de la roue C ne peut varier
,

il faut que les dents du

pignon <z , ou des roues qu’on lui fabftitue, foient affez fortes pour engréner

dans la roue C. D’ailleurs l’arbre qui porte ces roues de rechange, doit avoir

une certaine grofleur
,
qui, par conféquent soppofe a ce qu’on y mette un

petit pignon. Si par quelque autre moyen, on parvient à faire faire huit,

douze ou plus de tours à la roue a , tandis que celle C n en feroit qu un
,
on

auroit des boucles dans la même proportion ;
mais il faut s’y prendre d’une

autre manière. Il faut difpofer la roue A & le pignon a de -manière qu’il

y ait entre celui-ci & la roue C, deux autres roues ou pignons qui multi-

plient la viteffe. Nous difons deux roues, car une feule, qui rempliroit, à

certains égards le même objet, auroit l’inconvénient de faire tourner la

roue C, & par conféquent celle G, dans un fens oppofé, & par conféquent

la pièce qu’on travailleroit fuiroit l’outil
,
au lieu de venir à fa rencontre ;

& de plus, le mandrin tendroit à fe dévider de defins le nez K.

Nous ne présentons ces réflexions au Lecleur
,
que pour mettre les per-

forâtes
,
qui veudroient s’occuper du perfectionnement de cette machine

,

à portée de travailler avec certitude de réuffir. Rien
, en effet

, ne feroit

auffi agréable, que de tracer fur une. boite, une fuite de boucles très-

muhipliées qui l’orneroient agréablement.

Il faut avoir foin, quand on monte la machine fur le nez de l’arbre,

de faire rentrer les dents de la roue A , dans celles de l’anneau CC , fis- 2.

& de prendre garde qu’elles
.
ne heurtent les unes contre les autres : les

dentures feroie'nt bientôt émondées , & la machine ne feroit plus fon effet.

11 faut auffi que cette machine aille d’un mouvement plutôt lent que vite. On
mettra pour cela la corde fans fin fur la petite poulie H } de la roue motrice,

f.g. 1 , & fur la plus grande /, des deux qui font fur le Tour. On doit fe

fervir du fupport à chariot , & d’un outil très-fin
, & fur-tout qui ait peu

d’épaiffeur ; car comme les boucles font des portions de courbes très-petites,

il n’efi: que trop ordinaire que les côtés de l’outil écorchent la rainure déjà

faite; d’ailleurs l’outil une fois placé, & la pièce étant entamée, pour peu

qu’on dérange la main
,
on ne trace plus la même courbe. Cet inconvénient

eft encore plus confidérable
,
lorlqu’on veut doubler ou tripler le trait

,

comme nous le verrons dans un inflant ; on eft tout furpris que les efpaces

foient inégaux , & les centres des courbes ne fe rapportent plus.

Pour l’intelligence de ce qui va Cuivre, il eu bon de lavoir qu’aucune

des pièces qui font ici repréfenîées
,
ne le font dans leur grandeur naturelle $

Tome IL Z
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& qu’ainfi

,
nous ne pouvons que pofer des principes généraux

, & donner

une idée de la machine. Nous n’avons pas eu deflein de mettre les Leéleurs

à portée d’en condruire de femblables fur le vu de cette planche. 11 eût

fallu defîïner toutes les pièces de grandeur naturelle
, & cela nous auroit

entraînés trop loin. Nous avons penfé qu’il fuffifoit de procurer aux Ama-
teurs les moyens de fe lervir de la machine qifils auront en leur poffedion

,

& de tirer parti des combinaifons des roues, les unes par rapport aux autres,'

& imaginer des moyens de perfeéiion. Les roues
, fig. 4 , 5 ,

6 & 7 ,
qui fe

mettent fucceffivement fur l’arbre a fig. 3 , font à moitié de leurs proportions

naturelles; mais comme la fig. 3, ed repréfentée ici en petit, la roue G ed

loin d’être dans fa proportion relative aux quatre autres avec lefquelles

elle engrène fucceffivement.

Nous fuppoferons donc, que la roue G a cent vingt dents: fi l’on met

fur l’arbre a j fig. 3 ,
la roue, fig. 4, qui en a foixante; il ed clair que la

roue Cj fig. 3, qui a le même nombre de dents, fera deux tours, tandis

que celle G n’en aura fait qu’un. Cette roue, fig. 4, produira donc deux

boucles
,

telles qu’on les voit
, fig. 8. Il ne faut fuivre ici qu’un des deux

traits
,
nous parlerons du fécond dans un moment.

Si l’on confidère le mouvement de la pièce
,
quand la roue G ed au

centre de l’arbre
,
on verra

,
que quoi quelle fade deux révolutions fur elle-

même ; comme il n’y a point d’excentricité
,

il ne s’enfuivra aucune figure ni

courbe particulière. Mais fi l’on excentre de trois divifions
,
qui font des

lignes de la divifion du pied, on aura les deux boucles, que repréfente la fig. 8.

Mais avant d’entamer la matière
,

il faut approcher l’outil tout contre
, &

tandis que la machine ed en mouvement, voir fi la boucle ne paffe pas

trop près ou hors du centre
,
comme nous le verrons plus bas

, & en

même- temps fi elle pade afiez loin de la circonférence: car l’effet de cette

machine ed borné à certains diamètres.

Si l’on fubdittie à la roue, fig. 4, celle fig. 5, en la rapprochant de

celle c j fig. 3 ,
au moyen du pont B

, qui gliffe fur le plateau ; comme elle

n’a que quarante dents ; & que le nombre quarante ed contenu trois fois

dans cent vingt, nombre des dents de la roue G, il fuit de ce que nous

avons dit, que la roue G fera un tiers de fa révolution à chaque tour de la

roue Cj & par conféquent on tracera trois boucles fur la pièce; ainfi qu’on

le voit lur la /<g. 9, dont on ne doit encore confidérer qu’un trait; mais

il faut toujours examiner avant d’entamer la matière, fi la courbe paffe affez

près du centre fans le toucher. Cette fig. ed faite à neuf lignes d’excen-

trement, comme la précédente, ce qu’on obtient en mettant l’index à la
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neuvième divifion , fur le limbe E, en partant de o, qui efl le point de

centre où la plaque touche à l’éîoteau F. Pl. 17.

On peut
,

avec la môme roue & le même excentrement
,

produire

la fig. 10
,
que nous ne prél'entons ici que pour faire fentir l’inconvénient

de placer l’outil trop près de la circonférence , inconvénient que nous

avons annoncé il n’y a qu’un inflant. On voit que la courbe
,
qui paffe près

de la circonférence
,

paiTe beaucoup au-dela du centre
, &. produit un

Épicycloïde à trois boucles qui n’a- rien d agréable. On peut y remorquer

feulement trois triangles curvilignes, dont les deux du centre ont leurs

fommets en fens oppofé.

Si la furface fur laquelle on trace cette courbe étoit très-grande
, &

qu’on écartât l’outil , de manière qu’il ne pafsât point par le centre
, on

traceroit en grand
,

les mêmes courbes que celles qu’on voit ici.

Une affez grande fingularité de cette machine, & des effets qu’elle

produit ,
c’eif que telle efl la fujétion qu’elle exige pour la pcfition de

l’outil, que fi l’on quitte un inflant de tracer la courbe, fi l’on dérange le

moins du monde la pcfition de la main,-fi l’on ôte le mandrin de deffus

le mhki* ou la machine de deffus le Tour, on ne peut jamais efpérer de

revenir au même point
,
quelqu’attention qu’on prenne

, quelques tâtonne-

mens qu’on faffe. Il n’y a abfolament que le fupport à chariot , avec lequel

on l'oit affuré de paffer fur les mômes traits. Mais aufîi
,
dès que l’outil efl

fixé invariablement, quand la machine tourneroit pendant une Heure, 011

efl sûr de tracer toujours la même courbe
,
quoiqu’elle foit tracée au bout

de trois ou quatre tours.

Cette courbe ne produit fur le couvercle d'une boite d’effet agréable

,

que quand elle efl très-fine
, & alors la difficulté de la remplir d’un filet

d’écaille efl extrême. Comme le développement de la oourbe efl très-long,

& quelle fe coupe à chaque boucle
,

il n’efl pas néceffaire d’avoir un filet

très-long. Il fuffit d’en placer le bout près d’une coupure d’une des boucles,

comme depuis a 3 fig. 8, en paffant par h 3 & revenant au point c. Un fécond

morceau prendra du point c en dehors du premier filet, fera le tour par d

„

& viendra au point a 3 d’où l’on efl parti ; ainfi ,
chaque morceau fera une

courbe & une boucle ; & fi l’on a bien opéré-, on ne doit pas voir la jonélion

ni les reprifes.

Il importe donc peu dans quelle pièce d’écaille on prend les filets dont

on a befoin
,

pourvu qu’on trouve à chacun la longueur néceffaire. De
vieilles boîtes d’écaille, dont le couvercle ou la cuvette 11e font pas caffés,

fuffifent pour cela. On coupera les fonds, 011 mettra la bâte fur des tri—

Z ;
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boulets convenables, & on y formera au Tour des filets très-minces, qu’on

Pi.. 17. coupera enfuite pour commencer l’incruftation.

Pour faire un fécond & un troifième traits
,

il fuffit de reculer l’outil

ou de l’avancer vers le centre de la boite, fans déranger le fupport, mais

feulement par le moyen de la vis de rappel ; mais alors l’opération de

remplir ces rainures en écaille
,

eft beaucoup plus minuîieufe
, attendu le

nombre de jonctions qu’on ne peut éviter, & celui de morceaux dont on
a befoin.

La fig. 1 1 ,
repréfente un Épicycloïde à quatre boucles. Il efi: produit

par la roue
, fig. 6, à trente dents, qui étant contenues quatre fois dans la

grande cîu centre ,
donne quatre boucles. La multiplicité des courbes qu’on

a tracées ici
,
n’apporte aucun changement à ce que nous avons dit du

rapport des nombres des roues entr’eux
, ni de la pofition de l’outil.

La grande courbe efi: tracée à feize lignes d’excentrement
; la fuivante

efi: à douze, la troifième à huit, & celle du centre efi: à quatre lignes

d’excentrement de la machine. Voici les principes généraux, à l’aide des-

quels à un excentrement donné ;
on peut boucler ou ne pas boucler. Quand

on excentre de feize lignes
,
par exemple

, fi l’on place l’outil à hui^Tignes

du centre de la pièce ,
on n’aura qu’une ligne à autant de courbures que

la roue mife en a 3 fig. 3 ,
doit produire de boucles. Si on s’écarte d’un

quart de ligne de plus du centre, comme quatre lignes un quart, on aura

des angles plus marqués ,
mais fans boucle ; comme efi la fécondé courbe

en partant du centre : fi l’on s’en écarte encore un peti plus
, comme à

quatre lignes & demie
,
on obtiendra des boucles affez petites

,
qu’on pourra

augmenter
,
en s’écartant tant foit peu du centre : mais fi l’on portoit cet

écartement un peu trop loin, on en auroit de fi grandes, qu’elles pafie-

roient au-delà du centre ; & c’efi cet écartement trop fort qui a produit les

courbes qu’on voit fur la fig. 10. Cette règle efi rigoureufe dans les petits

diamètres ;
mais dans les grands on n’eft pas tenu à l’obferver rigoureu-

fernent. C’efi par une fuite de cette obfervation
,
qu’on produit la courbe

,

repréfentée par la fig. 12. Si fur cette figure, on s’étoit écarté encore un
peu plus du centre

,
on pourroit bien ne pas paffer au-delà de ce centre ;

mais les boucles fe toucheroient ou fe croiferoient les unes les autres : nous

fentons bien
,
que ce que nous difons ici n’eft pas fuffifant pour éclairer la

théorie : mais il fuffîra pour aider les perfonnes qui fe pourvoiront de cette

machine
,
dans l’exécution de toutes les courbes qu’elles voudront. Il faut tra-

vailler foi-même
,
faire des effais multipliés ,

réfléchir fur les effets
; remonter

dux caufes , & avec de la patience, on efi affuré de parvenir à la perfe&ioo.
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La fg. 12, eft un Épicycîoïde à fix boucles, produit par la roue

dentée, fig. 7, qui contient vingt dents, & qui, par conféquent
,

eft con-

tenu fix fois dans celle du centre.

Nous avons réuni, fur la fig. 13 > tolls les ornemens
,
que les machines

ovale, excentrique, & Épicycîoïde, peuvent ajouter au four iijnple. Nous

avons, en cela, eu deffein de donner aux Amateurs un exemple, de ce

qu’on peut produire de plus difficile fur le Tour.

La courbe Épicycîoïde qui ne fe boucle prefque pas
,

eft faite à un

excentrement de dix-fept lignes, furie limbe; & comme nous .l’avons dit

plus haut
,

l’outil étant à un peu plus de huit lignes 81 demie du centre.

Celle qui fe boucle eft au meme excentrement de la machine, & l’outil a un

peu plus d’excentrement qu’à la première courbe. Voilà pour l’Épicycloïde.

On ôtera la pièce de deftiis la machine Épicycîoïde. On démontera la

machine & la bague de deftiis le Tour. On y montera la machine excen-

trique; on y mettra la pièce parfaitement au centre; & ft les deux grands

cercles concentriques n’ont pas été faits fur le Tour en l’air
,
on les fera ;

mais pour qu’ils s accordent plus exactement avec la boîte même, il fera

bon de les tracer & creifter au même inftant où la boîte eft terminée. Il

fera auffi à propos d’incrufter les cercles à mefure qu’on les aura faits.

11 n’en eft pas de même des filets d’écâille
, dont on doit remplir les

traits de l’Épicycloïde. Quand ils auront été tracés, comme on ne doit

plus y revenir, on pourra, pour plus de commodité, les remplir hors du

Tour, &l à plat fur l’établi. Quand les courbes fe boucleront, il faudra,

avec beaucoup de patience
,

faire fuivre aux filets ces mêmes boucles

,

quelque petites quelles foient
; & pour que l’écaille ne cafte pas dans ces

très - petites courbures, il eft à propos de l’amollir dans de bonne colle

chaude. Si les courbes ne bouclent pas
, comme dans celle extérieure ,fig. 1 1,

il faudra incrufter autant de courbes qu’il y en aura, & en couper les

deux extrémités à onglets
,
pour qu’elles fe rejoignent parfaitement.

Lors donc qu’on aura incrufté les grands cercles & les courbes Épi—

cyeloides
,
on remettra le mandrin & la pièce fur la machine excentrique

ftmple , ou double
,
peu importe

,
puifqu’il n’y a qu’une efpèce d’excen-

trement. On 1 excentrera de manière
,
qu’un des cercles dont eft compofée

la rofette quon y voit, pafte hors du centre 8r plus loin, comme dans la

figure, ou en-deçà
, comme dans la fig. 14. On fera neuf traits, plus ou

moins
, félon qu on le trouvera plus agréable

,
pourvu que le nombre qu’on

voudra en faire
, fe trouve exactement dans la roue de divifion. On les

incruftera en écaille
, l’un après l’autre , en fe fervant de gorges d’étui

,

Pl. 17.
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c— .=»«= comme nous lavons enfeigné, fans ôter le mandrin de defliis le Tour, afin

Pl. 17. de ne creufer chaque cercle
,
qu après que le précédent fera incrufté, ce

qui donnera la facilité de mettre des cercles entiers
, au lieu de rapporter

une infinité de petites parties
, ce qui augmenîeroit

,
fans avantage

,
les

difficultés
, & l’impoffibilité de les raccorder parfaitement dans les angles.

Quand la rofette fera terminée, on s’occupera de l’efpèce de chapelet

qu’on voit à la circonférence
, & ceci eft le plus difficile. On excentrera

la pièce, de manière que le centre d’un des petits cercles foit au centre

de rotation. On fera le nombre de ces cercles qu’on voudra ; comme douze

ou feize. On les remplira de petits cercles d’écaille. Si l’on n’avoit qu’une

plaque ou une bande d’écaille
, & qu’on voulut y prendre tous ces cercles

,

il feroit trop long de la mafliquer de nouveau fur le mandrin à chaque cercle

qu’on voudroit faire. Il fera plus court & plus facile,. de mafliquer la plaque

ou la bande décaille, fur un mandrin qu’on monteroit enfuite fur la machine

excentrique. Par le moyen de la divifion & des différens degrés d’excen-

trement
,

en trouvera moyen de couper , avec l’outil dont nous avons

parlé, autant de cercles qu’on voudra. Et on démontera toute la machine,

peur palier aux ovales qu’on voit fur la figure.

Cette partie efl la plus difficile : il faut combiner enfemble deux pièces

difficiles à mener comme il faut ; l’ovale & l’excentrique. Ce n’ell qu’après

des effais multipliés
,
que nous femmes parvenus à donner à nos ovales la

direélion qu’on leur voit.

On montera fur le Tour, la machine ovale: puis fur le nez, on mon-

tera la machine excentrique , & fur le nez de celle-ci
, le mandrin &

l’ouvrage. Un excentrique fimple
,

fuffit pour cette opération. On excen-

trera jufqu’à ce qu’on foit parvenu au milieu de l’efpace compris
, entre

les deux grands cercles du bord du couvercle. Mais
,
comme l’ovale fe fait

toujours dans le fens du rayon du cercle, on tournera la roue de divifiort,

que porte l’excentrique
, au quart de fa révolution, ce qui placera le point

où l'on veut faire un ovale perpendiculairement au rayon. On allongera la

bague fuffifamment
,
pour que l’ovale foit à égale diftance des deux petits

cercles
, & des deux grands cercles qui l’avoifinent. On effaiera, avec un trait

de crayon bien fin : fx cet ovale éîoit plus près d’un petit cercle que d’un

autre, on reculeroit la divifion de l'ovale d’une ou deux dents; mais comme

011 auroit par-là donné de l’obliquité à la boîte par rapport à fon i ayon

,

il faudroit avancer d’autant la divifion de l’excentrique. Si l’on a trouvé le

point jufte
,
on placera le fupport à chariot dans une pofition capable de

creufer l’ovale comme il doit être. On le creufera donc , & on remplira
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cette rainure dun petit cercle d’écaille ,
dont la grandeur Toit telle

,
qu’étant gggygg

un peu applati & amolli par de la colle chaude, il rempliffe très-jufte cette Pi-- *7-

rainure. On paffera autant de dents de la divifion de l’ovale
,

qu’il en faut

pour trouver le nombre d’ovales qu’on veut faire : ici c’eft le nombre douze.

Si l’on eft parti d’un point fixe, il fera aifé de compter le nombre des

dents; mais' fi l’on a été obligé de fe placer à un point, fur lequel la divi-

fion ne tombe point, on comptera, avec grand foin, le nombre de dents

qu’il faut paffer ; & l’on fera ainfi tous les ovales, les uns après les- autres.

On pourroit faire une fuite d’ovales feulement. Les faire toucher tous

par leurs -extrémités ,
ou les détacher les uns des autres, ou enfin les entre-

lacer les uns dans les autres ,
en les allongeant , ce qui dépend de l’allon-

gement qu’on donne à l’ovale, en allongeant ou raccourcifiant la bague.

Si les ovales & les cercles font ifolés les uns des autres ,
• comme 011

les voit fur la fig. 13; on peut en coller les cercles
,
quand toutes les

rainures font faites ;
mais s’ils fe touchent ou s’entrelacent

,
il vaut mieux

les placer à mefure
,
parce que l’outil entame le cercle en même-temps que

la tabatière , & que d’ailleurs on n’a pas la difficulté de rapporter une

infinité de petits bouts, dont le raccordement eft toujours très-difficile; enfin,

on ne craint pas que l’outil fafte des arrachures ou éclats
,
en paffant d’un

efpace plein dans une rainure déjà faite
,
ce qu’on ne peut éviter

,
quelque

peu de matière qu’on prenne à la fois
,
en enfonçant très-peu l’outil.

On peut exécuter une pareille boîte en ivoire ; & la couleur contrac-

tante des cercles d’écaille y fait un effet très -agréable. Nous ne l’avons

exécutée qu’en loupe de buis
,
& l’effet n’en eft pas moins piquant.

Quand tous les cercles font collés, on monte le mandrin & la boîte

fur le Tour en l’air fimple; on affleurera le tout, en achevant de planir le

couvercle, & on polira le tout avec beaucoup de foin. Si cette boîte eft

bien exécutée ,
elle ne peut manquer d

J

être très-agréable
,
par la multiplicité

des procédés ingénieux qu’on y a employés.

On conçoit que pour exécuter la dernière opération, il faut que, tant la

machine ovale que celle excentrique foient parfaitement juftes
: qu’il n’y ait

nulle part de ballottement
, ce qui produiroit des faccades fur l’ouvrage

même , & par fuite des irrégularités. Nous avons exécuté cette pièce avec

l excentrique
, fig. I & 2, PL 16, mais comme la divifion qui eft renfermée

dans cette machine ne peut être très-confidérable
,
que d’ailleurs on eft

obligé de defferrer l’anneau E } fig. 2
,

il eft poffible que la pièce perde
tant foit peu de fa juftefle quand l’anneau eft refferré. Le plus sûr eft de fe

fervir d un excentrique
, tel qu il eft repréfenté fig. 3 , même Planche .
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Par une conféquence de ce que nous avons dit

,
que la divifion qui eft

Pl. 17. fl!r l’excentrique, ne fert que pour donner la pcfition des ovales; & que

cette pofition une fois trouvée
,
on ne touche plus à cette divifion ;

enfin

,

qu’il efi poffible que la pofition de- l’ovale, pour être exacte, ne dépende

plus que de faire avancer tant (bit peu la roue dentée
, & qu’une dent foit

trop
;
on conçoit que la vis fans fin

,
telle qu’on la voit en I fur la jlg.

5 ,

efi: infiniment plus commode
, & qu’on peut faire avancer imperceptible-

ment la roue de divifion ; mais nous ne parlons ici que pour la pré-

cifion mathématique de l’Art ; & dans la pratique
,

la divifion ordinaire efi:

fuffifante.

Il fercit encore très -commode de conduire cette machine, non pas au

pied ,
comme toutes celles qu’on a vues jufqu a préfent. Quelque petite que

foit la poulie fur la roue de volée, & par conféquent, quelque lent que

foit le mouvement de la machine
, il efi: une infinité de circonfianees

,
dans

lefquelles on defire pouvoir arrêter où l’on veut, comme cela fe pratique

allez fouvent au Tour à guillocher : dans ce cas, on pourroit avoir fur

le devant de l’établi, une roue de très -peu de diamètre, montée fur un

arbre
,

porté par deux montans ou autrement
,
au bout duquel feroit

une manivelle qu’on tournerait de la main droite
, tandis qu’on feroit

occupé à voir ce qui fe pafie fur J ouvrage. Comme cette manivelle fera

repréfentée fur le Tour à guillocher
, nous n’avons pas cru devoir en

parler ici.

Après les détails dans lefqueîs nous fommes entrés fur la machine Épi-

cycloïde, fa compofition , Ion jeu & fes effets, on doit concevoir qu’il efi:

très-pofiible de lui faire .produire tel nombre de boucles qu’on juge à propos,

en fuivant les rapports de mouvement
,
que procurent à la roue G toutes

celles qu’en met fur le pivot a 3 fig, 3. Mais on ne peut y parvenir par

des moyens fimples : il faut néceffairement compliquer la machine. Si fur

le pivot a on place une grande roue, & que donnant au pont ü, la faculté

de s’écarter beaucoup plus qu’il ne fait
,
on interpole entre cette roue a

&l celle C j une roue d’un très -petit diamètre, il efi clair qu’on obtiendra

une plus grande vitefie
,
ou pour mieux dire

,
plus de révolutions dans la

roue G : mais alors cette dernière tournera en fens contraire, & dès-lors

la pièce ne viendra plus trouver l’outil
,

elle le fuira. Il faut donc inter-

pofer deux roues, ou trouver quelque autre moyen, qu’un peu d’ufage de

la mécanique donnera bientôt la pcfilbilifé de placer avantageuiement. Il efi

pofîible
,
que quelque Mécanicien ait déjà exécuté ce que nous méditons ici-;

mais comme le nombre des laboratoires où cette machine fe trouve, n’eft

pas
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pas confidérable, nous n’en avons pas encore vu d’autre d’une compofition
;

différente de celle-ci. Il fuffit d’avoir des principes de mécanique, quelques ^. 17.

connoifîances fur la communication du mouvement ,
un peu d’habileté dans

l’exécution
,
pour imaginer des moyens de produire les effets que nous

annonçons. Pvien ne feroit auffi agréable, que de tracer fur une boîte une

infinité de petites courbes
,
qui par leur enfemble ,

enflent 1 air d un feflon.

Nous penfons que la leélure des Mémoires que nous avons indiques au

commencement de ce Chapitre, concourroit encore a la facilite de 1 exe-

cution de cette intérefîante machine. On y puiferoit les principes & les

élémens de cette courbe, qui a donné aux Géomètres tant de peine à

développer , & qui eft l’objet de calculs immenfes
,
confidérée mathéma-

tiquement. Et pour ne pas perdre en effais infruétueux le temps & la

matière ,
il faut joindre à ces connoifîances

, celles des principes de l’Hor-

logerie ,
fur la meilleure manière de diriger les mobiles ; c’eft-à-dire , les

pièces qui mènent & celles qui font menées ; & , à cet égard
,
nous con-

seillons de lire attentivement le Traité d’Horlogerie de Berthoud
,

qui

malheureufement ,
eft devenu infiniment rare. Nous-mêmes, nous ferions

livrés à quelques recherches fur cet objet; mais comme nous nous fommes

fait une loi févère de ne décrire aucunes machines ni procédés, que nous

n’ayons exécutés , nous n’avons pas voulu donner nos idées pour des

modèles d’exécution,

/

A aTome 11,
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CHAPITRE IX.

Moyens Jimples d'exécuter fur le Tour
, les différentes Colonnes

déArchitecture,

Nous avons donné dans notre premier Volume
, une Defcription de la

colonne Dorique ,
les dimenlions

,
& les moyens de l’exécuter fur le Tour.

Nous nous fommes apperçus depuis l’impreffion
,
que le Graveur & le

Delîinateur ne s’étoient point entendus , & que les cotes que aous avons

données, ne font pas celles qui font fur la planche: d’un autre côté, diffé-

rens Amateurs ont témoigné le défit' d’avoir, dans la plus grande exactitude

,

les proportions des différens ordres , dont les bafes & les chapiteaux peuvent

être exécutés fur le Tour. Nous allons réparer l’erreur qui a été commife, &
nous avons pris les plus grandes précautions

,
pour donner à nos Leéleurs

des mefures précifes ,
les moyens de les exécuter

, & différens outils propres

à rendre cette exécution plus facile.

Nous ne décrirons que les ordres Tofcan & Dorique, comme étant les

feuls des cinq Ordres d’Architeélure
,
dont les bafes & les chapiteaux puiïTent

être exécutés fur le Tour. Nous donnerons auffi le Dorique de Vignole, avec

la bafe Attique
,
que ce célèbre Architecte y a adaptée.

Ordre Tofcan,

La jîg. 1
,

PI. 18, repréfente une colonne Tofcane. La hauteur totale

de cette colonne, bafe & chapiteau compris, efl de quatorze modules ou fept

diamètres. On nomme en Architeéhire Module 3 la moitié du diamètre pris

à la bafe d’une colonne. Ainfi
,
quand on veut faire une colonne d’un ordre

quelconque ,
il ne faut confidérer d’abord que la hauteur qu’on veut lui

donner. Cette hauteur une fois déterminée ,
on la divife dans le nombre de

diamètres ou de modules, qu’indique l’ordre. On trace fur du papier, une

ligne à la longueur très-exafte de ce diamètre
,
& on la divife dans le nombre

qu’indique l’ordre qu’on exécute; c’eft-là ce qu’on nomme une Échelle. Pour

le Tofcan, on divifera le diamètre en deux modules ou vingt- quatre par-

ties, douze pour chaque module.

Sur une ligne, repréfentant l’axe de la colonne, on tirera d’un point
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pris au bas de cette ligne ,
une ligne perpendiculaire à elle ; & c'eft de-là

qu’on partira pour toutes les mefures que nous allons donner. De ce

point ,
on prendra la mefure d’un diamètre ou deux modules

, & on por-

tera fept de l’un
,
ou quatorze de l’autre fur cette ligne, ce qui donnera

la hauteur totale de la colonne ,
baie & chapiteau compris. On prendra

fur l’échelle fix parties; & du point inférieur où eft la ligne, on les portera

fur l’axe de la colonne : c’eft la hauteur du plinthe. On en prendra cinq

autres, qu’on portera fur cet axe, d’après le plinthe; c’eft pour le Tore:

enfin on en portera une pour le quarré.

Du point d’en-haut
,
qui fixe la hauteur de la colonne , on marquera

une partie pour le quarré
,

trois pour la doucine , trois pour le quart de

rond qui fuit ; une pour le quarré fuivant: quatre pour l’efpace compris

entre le chapiteau & l’aftragale
, & qu’on nomme Gorgerin. On vérifiera

enfuite
, fi la totalité des parties

,
pour le chapiteau

,
forment un module

,

puifque de petites erreurs multipliées, pourroient en produire une conftdé-

rable. Le plus sûr eft de tracer l’échelle fur une plaque de cuivre ,
en traits

très-fins
, & de fe fervir d'une loupe pour prendre les mefures avec le

compas.

L’aftragale A , fig. I
,

eft compofé d’une baguette & d’un quarré.

Quelques Auteurs
,

tels que Vitruve & Palladio
,
prétendent que la courbe

de cette baguette n’eft pas une portion de cercle ; mais une courbe à deux

centres. En très-petit, cette courbe eft à peine exécutable.

Pour déterminer le renflement de la colonne, on fuivra la méthode que

nous avons déjà indiquée, Tom. /, pag. 283, & que nous allons eftayer

de rendre encore plus intelligible.

La hauteur de la colonne eft , comme nous l’avons dit
,
de ftx diamètres

ou douze modules
,

fans bafe ni chapiteau
, & à compter du deftùs de

i'aftragale, jufqu’au deffous du filet de la bafe. On tirera fur du papier, une
ligne indéfinie F , F , fig. 1, PL 19; on marquera fur cette ligne deux
points Ey Fj de manière que l’efpace compris entr’eux, foit de fix dia-

mètres ou douze modules. On tirera aux deux points E, F, deux perpen-
diculaires F, d , F, d , haut & bas, qu’on prolongera vers p & vers q. On
prendra fur 1 échelle qu on s’eft faite, neuf parties & demie

, & on les portera
de E en d, & de F en p, ce qui déterminera le diamètre du haut de la

colonne. On portera douze de ces memes parties
, de F en D & de F en q ,

ce qui déterminera le diamètre du bas de la colonne. On divifera la

ligne F , F, en trois parties égales ; & du point /, tiers du bas
, on tirera

la perpendiculaire indéfinie u 3 a 3 f3 b. On prendra, avec un compas à

A a 2

Pl. 18.
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verge, fi l’on en a nn

,
pour plus d’exaétitude, la longueur de la ligne E, F>

PL 18. & du point d 3 on fera une fection fur la ligne «, a , b. On divifera la

partie/, £/ en onze parties égales, (d’autres ne la divifent qu’en dix). On
aura les points r, .ï, r 3 ^ 3 & 3 & on portera cette même divifion fur le

tiers d’en-bas , ce qui donnera les points g 3 h 3 i 3 k 3 1 3 F. Du point u 3 on

tirera aux points / j k 3 i 3 h 3 & à tous les autres, le long de la ligne E 3 F3

des lignes qui la dépaflfent tant foiî peu. On prendra exa&ement la longueur

de 1 3 d 3 & on la portera fur toutes ces lignes
,
depuis l’axe de la colonne

,

comme x 3 y ; r 3 s ; \ 3 &3 & tous ces pointsy , s 3 &3 & autres, feront ceux

par lefquels la courbe de renflement pafiera. La ligne u 3 D 3 n’entre point

dans la divifion qu’on a faite de l’axe ; mais elle n’eft pas moins nécefiaire

pour terminer la courbe : ce n’efl: qu’après
,
qu’on trace le congé & le filet.

On fera palier la ligne d 3 b 3 D 3 par tous ces points, en rectifiant les

jarrets qu’elle pourroit faire. Par tous les points y 3 s 3 & 3 & autres ,
on

tirera des parallèles à p ,
d 3 & on portera les mêmes diftances à gauche qu’à

droite. Lorfqu’on exécutera cette colonne fur le Tour, on prendra avec

un compas d’épaiffeur
,

les diamètres à tous ces points , & on jaugera la

colonne aux mêmes points ,
fur la divifion qu’on y aura faite

;
puis on

ôtera
,
avec un cifeau qui coupe parfaitement

,
les jarrets qui pourroient

s’y trouver: on verra, dans un moment, la mefure du diamètre à donner

au filet <] 3 D3 & à l’a lira gale p , d.

On a gravé au chapiteau, PL 18, à droite & à gauche, les mefures des

faillies de chaque membre, à partir du nud de la colonne, des deux points p
& d 3 fig. I, PL 19, pour le chapiteau; & q 3 D3 pour la bafe. On tirera des

parallèles à l’axe l 3 F*
3 PL 18, de la longueur feulement, que le chapiteau &

la bafe doivent avoir ; ainfi qu’on le voit par les lignes ponCluées
,

favoir

,

cinq parties pour le filet, à droite & à gauche, ce qui fait pour le total 147;

de chaque côté, comme il eft marqué de l’autre côté. Quatre pour PAbaque*

en tout 13 7'- lîne pour le filet, en tout 10 7, l’Ove ayant fcn centre fur la

ligne de l’abaque, vient rejoindre le filet. Le gorgerin ou efpace compris

entre le filet & î’aflragale
,
a le même diamètre que la colonne.

Pour la bafe , le filet a une partie & demie de faillie de chaque côté
, ce

qui fait pour chacun 13/ Le tore a quatre parties & demie de faillie de

chaque côté
,
ce qui fait pour chacun 167, à partir de l’axe. Enfin

, le

plinthe a la même faillie que le tore.

Le filet & l’Abaque
,
qui compofent la partie qu’on nomme

,
en Archf-

teélure ,
le Tailloir 3 font quarrés en plan, ainfi qu’on le voit, /g. 2, PL 19.

Comme il efl: plus court
,

plus commode & plus facile de faire tout le
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chapiteau d’une feule pièce, & qu’on ne pourroit trouver le quarré, fi on

le tournoit au diamètre de l’ove; on tournera la partie qui doit donner le Pi*

tailloir au diamètre de quarante- une parties, ainfi qu’on l’a coté près de

la fg. i.

Il en eft de même du plinthe de la bafe
,
qui doit aufli être quarré. On

le tournera à quarante-fix parties ~ de parties
,
de diamètre

,
ainfi qu’on l’a

coté près du plan de cette bafe
, fg. 3*

On verra bientôt dans quelle vue nous avons pris le parti de coter

ainfi les diamètres des diagonales de ces parties qui doivent être quarrées

,

& qu’on pourroit faire à part
,
& rapporter enfuite fur l’ove & fous le tore.

Quand on les aura tournées avec foin
,
on en divifera exaélement la

circonférence en quatre parties égales
, & avec des écouennes & des limes

bâtardes, on les réduira au quarré, en fe fervant d’une bonne équerre pour

tous les fens.

Ce que nous venons de dire de l’ordre Tofcan
,
peut s’appliquer aux

autres colonnes : & pour que le Leéfeur ne foit pas obligé de tâtonner

,

nous avons fait graver fur les planches 18 & 19, les cotes de toutes les

mefures
,

applicables à chaque chapiteau ou bafe.

Nous avons repréfenté, fg. 4, PA 14 du premier Volume, une autre

méthode pour trouver le renflement d’une colonne, mais nous ne l’avons

pas expliquée; nous nous empreffons de réparer cette omifîîon.

Après avoir déterminé au tiers de la colonne fon plus grand diamètre

,

& au haut fon plus petit ; d’un point comme s fig. 4 ,
milieu du grand

diamètre
, & dans l’axe de la colonne

,
on tracera le demi-cercle a } q , b.

Du point c 3 l’une des extrémités du petit diamètre fupérieur
, on abaiffera

une parallèle à l’axe vers le point r, & qui aboutifle fur le demi -cercle.

On divifera la portion de cercle a y b

,

en autant de parties qu’on voudra

,

& la partie fupérieure de l’axe, en un même nombre de parties, à chacune

defquelles on tirera des lignes parallèles à a , b. Puis de chacun des points

de divifion fur le demi-cercle, on tirera des parallèles à l’axe, qui iront

aboutir aux lignes de divifion ; & l’on fera pafler la courbe de renflement
par chacun de ces points. Si vers le point b on a fait la même divifion fur

le demi-cercle
,
on aura le renflement de l’autre côté de la colonne. On fera

la même opération pour le tiers inférieur de la colonne
, en traçant en

deffous de la ligne a y b 3 un pareil demi - cercle
,
& l’on aura les deux

courbes entières
, depuis le bas

,
jufqu’au haut de la colonne.

Quelqu’exer.cé qu’on foit à exécuter
, avec précifion

, toutes fortes,

d ouvrages fur le Tour
, rien n’efl aufli difficile que de faire une certaine
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quantité de pièces

,
qui doivent être femblables les unes aux autres. A l’une

on a emporté le traité; à une autre on l’a laiffé : ici le compas a paffé

juffe, là il a été un peu forcé: la matière eft un peu plus dure ou plus

tendre : on n’a pas tenu l’outil avec la même jufleffe : enfin une quantité

de caufes
,
dont on n’efl pas toujours le maître, fe font oppofées

, à ce que

ces différentes pièces euffent entr’elles cette égalité de dimenfions
,
qui en

fait le mérite. Cet inconvénient efl encore bien plus grand
,

fx l’on veut

exécuter une pièce où il doive y avoir une certaine quantité de colonnes,

ou de baluffres du même ordre & de mêmes dimenfions. On s’efl donné des

peines infinies, on a pris des précautions fans nombre, & cependant l’œil

efl choqué de ces irrégularités
,
que l’homme habile peut feul exeufer

,
parce

qu’il les éprouve lui-même
, & qui

,
cependant

,
éloignent de la perfeélion

qu’on a eue pour but.

C’efb dans cette vue, & pour parer à ces inconvéniens, que le Citoyen

Eergeron a fait exécuter des outils d’acier
,
parfaitement trempés

,
qui exé-

cutent ,
d’un feul coup , les baies & chapiteaux des ordres Tofcan &

Dorique, ainfi que la bafe attique, qui fait un effet très-agréable à l’œil.

Cette bafe n’eft pas uniquement deftinée à des colonnes : elle efl très-propre

pour des piedeflaux, de petites pièces dont on veut orner un cabinet. Ce

n’eût été entrer que foiblement dans les vues des Amateurs
,
que de ne leur

préfenter des outils, que pour telle ou telle dimenfion. Souvent on veut, ou

on a befoin d’en exécuter une plus forte ou plus petite. On a donc fait faire

de ces affortimens d’outils, pour des colonnes de quatre, de huit & de douze

pouces de hauteur
,
bafe & chapiteau compris. Et telle efl la commodité &

l’avantage de ce moyen ,
d’après la divifion de l’échelle & du module en

douze parties
,

qui
,
quelle que foit la dimenfion qu’un Amateur veuille

donner à fes colonnes ,
il fuffit qu’il envoie l’échelle

,
divifée avec la plus

grande exaélitude, en douze parties, pour qu’on lui faffe exécuter des outils,

qui s’accorderont parfaitement avec le deflin qu’il fe fera tracé.

On voit à la fimpie infpeélion de la PL 20 ,
la forme & les profils

de ces outils, pour chacun des trois ordres, que repréfentent les PL 18 & 1 9.

Voici la manière dont on doit s’en fervir.

On préparera, au Tour à pointes, un morceau de bois, de greffeur

fuffifante, pour pouvoir y trouver très-franc & fins aucun défaut, un cercle,

dont A j C 3 Tj plan du chapiteau Tofcan, PL 19, & B , C3 T, fig. 3, plan

de la bafe ,
font les diamètres. On coupera par chaque bout ce morceau

,
à

la longueur très - exafte de la colonne, bafe & chapiteau compris. On

amènera cette pièce,* par chaque bout, à-peu-près au diamètre quelle doit
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avoir, c’eft-à-dire, par la baie B , T, fig. 3 , & par le chapiteau A 3 Tjfig. 2. -=-?

On tournera la colonne à-peu-près à fa groffeur
,
par chaque bout, près du Pi-

chapiteau & de la bafe, c’eft-à-dire, à vingt parties près d’un bout pour le

chapiteau
,
& à vingt-cinq parties à l’autre bout pour la bafe. On préparera

à la gouge & au cifeau les moulures à leur diamètre :
puis ayant la bafe

à fa gauche, on préfentera l’outil de la bafe Tofcane, de manière que le

dedans de la pointe a > pofe contre le bout de la pièce. On emportera très-

peu de bois à la fois; & l’on verra fe former un très-grand cercle, dans

lequel on trouvera le plinthe, qu’on réduira enfuite au quarré; le tore, le

filet
, & le dégagement qui va rejoindre le diamètre de la colonne

,
ayant

foin de tenir l’outil bien perpendiculaire à l’axe , & aufti-tôt que la partie b

de l’outil entamera le corps de la colonne, de ceffer d’emporter du bois.

Ainfi, d’un feul coup, en peu de temps, & fans beaucoup de précautions,

fera terminée une partie qui auroit coûté beaucoup de peine, d’attention &
de dextérité.

Comme cet outil ne coupe pas le bois
,
mais qu’il le gratte

,
il faut en

emporter très-peu à la fois
, de peur de faire des arrachures ou des éclats.

Le plus sûr
,
après avoir marqué avec l’outil

,
toutes les moulures

,
eft de les

préparer à la gouge & au cifeau, & c!e les terminer enfuite, avec l’outil.

Indépendamment des règles que nous venons de donner
, & des mefures

qui font cotées fur les planches
,
on a pris le parti de faire graver , fur

chacun des outils , la meiure du diamètre de la diagonale du quarré du

plinthe
, de la bafe & du tailloir du chapiteau. On a répété les mêmes

mefures fur chaque outil
,

afin que l’Amateur ne puiffe
,
en aucun cas

, fe

tromper.

Comme dans la PI. 18, nous avons repréfenté, fîg. 3 > une colonne

d ordre Dorique, fuivant Vignole, & que cet habile Architeéle, y a mis une

bafe attique, qui fait un effet très-agréable; qu’on a fouvent befoin, dans

un cabinet, de placer différentes pièces de Tour, fur des piedouches ou des

piedeffaux; & qu’une colonne tronquée ,
ayant la bafe attique

,
eff un

piedeffal très-élégant, nous avons donné la forme des outils, qui produifenr,

dun feul coup, le chapiteau Dorique de Vignole, & la baie attique. On
peut en reconnoître toutes les dimenfions cotées fur la PL 18; mais comme
les plans de la bafe ni du chapiteau n’ont pu entrer dar^s la PL 19, on fera

inftruit par la cote, qui eff fur les outils, qui font l’un & l’autre, que la

diagonale du plinthe de la bafe attique
,
ou comme nous l’avons dit plus

haut
,

le diamètre du cercle
, dans lequel on doit trouver le quarré de ce

plinthe, fera de deux fois trente-cinq parties -f
- ; & la demi -diagonale du
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tailloir

, ou moitié du diamètre du cercle dans lequel on doit le trouver ,'

vingt-une parties ou ~
: la plus petite mefure qui eft fur chaque outil

,
eft

le diamètre du nud de la colonne
,
près du chapiteau ou de la bafe

,
félon

qu’il fait l’un ou l’autre.

Il ne faut pas s’imaginer qu on puiffe faire
,
avec ces outils

,
les mou-

lures qu’ils doivent donner, à même un morceau ou ces moulures ne feroient

pas préparées de forme & de diamètre. Suppofons qu’une baguette foit

déjà à fa groffeur, fi le tore n’y eft pas encore, & qu’on continue d’enta-

mer le bois ,
la baguette s’égrènera

, & fêta remplie d’écorchures. Il fau
t

donc
,
quand on voit que l’outil touche dans certaines parties

, & point

dans d’autres, enlever au cifeau à la partie où l’outil touche, jufqu’à ce

qu’il touche par tout. C’eft le feul moyen d’exécuter les moulures très-nettes.

Il en eft de même
,
que lorfqu’on fait une vis au Tour en l'air: fi elle eft

trop groffe, & qu’on veuille la diminuer avec le peigne, on emporte tout

le bois : il eft même à propos d’incliner un peu l’outil
, & de prendre le

bois en deflous.

Pour affûter ces fortes d’outils ,
il ne faut pas penfer à toucher aux

moulures avec aucuns affiloirs. Il fuffit de les paffer à plat fur la pierre à l’huile.

Si quelque Amateur étoit tenté d’étudier les proportions des cinq Ordres

d’Architetture , & de les exécuter dans des proportions à volonté, nous

penfons qu’il ne peut mieux faire que de fe procurer la collettion de ces

cinq Ordres, en vingt feuilles, très -grand papier, gravés dans le goût du

Lavis, & exécutés avec la plus grande exattitude, chez Joubert, Marchand

d’Eftampes, rue des Mathurins. S’il eft quelque moyen d’exécuter en. grand

les cinq Ordres d’Architetture
,
pourvu qu’on ait beaucoup de patience &

d’adreffe ; la netteté avec laquelle chaque partie de moulures & d’ornement

eft rendue
,

l’exattitude qu’on a mife dans les cotes des mefures
,

font le

moyen le plus sûr qui puiffe conduire à la perfettion.

CHAPITRE X.
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CHAPITRE X.

Pièce très-délicate & très-difficile à exécuter au Tour en Pair.

L A pièce que nous nous propofons de décrire en ce moment ,
eut été

mieux placée ,
après avoir parlé de toutes celles qui s exécutent fur le 1 our

en l’air fimple ; mais comme il eil quelques-unes de fes parties qui ne

peuvent l’être qu’avec le rampant, & que d ailleurs il eft naturel de palier

du plus aifé au plus difficile
,
nous avons penfé que la description que nous

allons donner ne feroit pas déplacée en cet endroit.

Il n’ed prefque pas de cabinet de curieux
,
où l’on fe plaît à raifembler

les pièces de Tour les plus délicates & les plus difficiles à exécuter
,
dans

lequel on ne placé la pièce, repréfentée fg. 21 & 22, PI. 6, que nous

n’avons fait graver fur cette Planche , que parce que fa longueur ne nous

a pas permis de li placer fur d autres, fans déranger confidérablement les

pièces qu’elles contiennent.

Cette pièce n’a pas de nom bien déterminé qui foit à notre connoidance.

Quelques perfcnnes la nomment le Crin ou pièce à Crin , parce que fa

tige n'eft guères plus grofi'e qu’un fort crin. Il n’eft pas néceffaire d’être

un habile Tourneur pour la bien exécuter; mais il faut avoir un grand

ufage du Tour, & avoir tourné des pièces très- délicates : être fufceptible

d’une grande patience, & fur-tout ne pas fe piquer de célérité. Un coup

donné mal - adroitement ou fans la plus grande attention
,
perd en un

in liant tout le travail
, & un morceau d’ivoire allez cher.

Pour exécuter cette pièce, il faut avoir un Tour, dont l’arbre foit percé

dans toute fa longueur à un diamètre un peu fort. On choifira un morceau
d ivoire, de 12 a 15 pouces de long, parfaitement fec

,
bien fain & fans

aucunes gerçures, ce qui n’ell pas très-commun, fi on ne le prend près

du cœur. Et comme il n’ed pas propofatle de prendre un morceau d’iv ire

de toute la grofTeur naturelle
,

quelque petit qu’il l'oit
,
pour n’en avoir

que le milieu, attendu la perte corffidérabîe qu’on éprouveroit ; le plus

Co.ivenaole e!t de refendre a la fcie
, dans toute fa longue”’* & en quatre

pai Lies
, u morceau de grodeur fuffifante

,
pour que

,
ni T. moelle qui eft

toujours au centre de la dent, ni Es gerçures qui font à fa circoufSence
kc relient, quand le morceau fera ébauché. Comme les rartie-' d’ornement

Tome IL B b
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qu’on voit fur cette piC.ce n’ont bi ères plus de 6 à 7 lignes de diamètre,

on ébauchera le morceau dans toute fa longueur, à la râpe, le plus rond,

& fur-tout le plus droit poffible à 8 ou 9.

Un morceau d’ivure refendu à 12 ou 15 pouces de long, & à une

groffeur au!a petite ne manque pas de le tourmenter en féchant: c’efr pour

cela que nous recommandons de le tenir beaucoup plus gros qu’il ne faut,

Il fera même à propos, après l’avoir refendu fur fa longueur, de le laiffer

travailler lentement, dans un iiroir fermé, ou dans quelqu’autre endroit où

il ne foit pas frappé fubitement par l’air, dont la féchereffe ne manqueroit

pas de le faire voiler fur fa longueur. Il fera encore prudent de l’enve-

lopper de linge fec, pour ne le dévêtir que petit à petit, jufqu’à ce qu’il

puilie fupporter le contacl de l’air fans rifque. On conçoit aifément com-

bien toutes ces précautions font néceffaires, puifque la partie la plus fine,

le crin ,
doit être dans un même axe , & que pour peu que la pièce fe

déjette, elle ne préfente qu'une portion de cercle qu’on ne peut mettre au

Tour. Nous n’entrons dans tous ces détails, que parce .que le marque de

précautions que nous recommandons, nous a plus d’une fois, fait perdre

le fruit de plusieurs jours de travail.

Lors donc qu’on fe fera alluré que le morceau d’iveire a fait fon effet ,
on

le dégroffira à la râpe ,
en le faififfant dans un étau entre des pinces de

bois , & on le dreffera & arrondira autant qu’il fera poffble.

Pour prévenir le gauchiffement de ce morceau, loncu’on le refend fur

fa longueur, il eft bon d’obferver qu’une feie
,
quelque voie quelle ait,

échauffe confidérablement les furfaces; & que comme elles reçoivent fubi-

tement le contaft de l’air, fi on ne prend foin de les rafraîchir un peu,

elles renflent conf.Jérablement ,
& la feie ne peut plus palier. Pour les

bois on fe fert ordinairement d’un peu de fuif; mais pour l’ivoire on y
mettra, de temps en temps, un peu d’eau, avec un petit pinceau. L’h« île

produiroit bien le même effet, mais elle tacheroit l’ivoire en jaune; &
d’ailleurs l’eau rafraîchit bien mieux le trait de frie.

Si l’ivoire n’avoit pas été gardé pendant quelques années, & qu’on ne

fût pas affuré qu’il eft parfaitement fec, fi
,

par exemple, on venoit de

l'acheter chez les Marchands, qui, pour éviter qu’il ne fe fende, le con-

feivent dans des endroits frais, & même f uvent humides, il faudroit l’atta-

cher fur un morceau de bois un peu fort & bien fec
,

afin qu il gauchit

moins , & on le garderoit
,
en cet état

,
pendant un efpace de temps

allez long.

Lors donc au on fe fera affuré qu'il fera fec, & qu’on l’aura ébauché
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à la râpe, le plus rond & le plus droit qu’on pourra, on le fera entrer =

dans l’arbre du Tour, en n’en laiflant exceder que ce quil faut pour y
former le premier ornement. Mais pour le contenir

, on montera fur le nez

de l’arbre un mandrin fendu, parfaitement drelTe par dehors, & dont le

trou du centre foit aufîi bien centré & de groffeur telle
,
que pour peu

qu’on fade entrer l’anneau par-deffus, il ferre fuffifamment la pièce d’ivoire.

On formera d’abord le petit vafe quon voit au bout
, flg. 22 , & on le

p lira avec foin, pour n’y plus toucher. Si ce n’eft qu’on tracera en delais

di.férens cercles, fur lefquels on percera un certain nombre de trous, dans

lefquels on fera entrer les tiges des fleurs qu’on y voit; & l’on placera

ces trous fvm nétriquement , afin que les fleurs fafient mieux le bouquet-.

Quant aux fleurs qu’on voit fur cette figure on les fût à part, & on les

raunor en deffis du vafe, ainfi que nous l’enfcignerons d ns un inflant.

Quand le vafe fera terminé & poli, on formera entre lui & l’ornement qui

fu”\ une tige d’une demi-ligne de long, & la plus mince qu’on pourra, il

faut ici beaucoup de patience & de légèreté de main: & comme cette tige,

à caufe de fa grande finefTe , ne peut être polie , on fe fervira
,

pour la

fermer, d'un bec-d’âne parfûtement affûté, & l’on prendra infiniment peu

de matière à la fois, afin qu’elle forte polie de défions 1 outil. On formera

er.fi ire le fphéroïde ou oignon , entre deux quarrés qu’on voit fur la figure,

& comme cer ornement efl très-petit, on fe contentera de le terminer à

l’outil fans per.fer à le pelir. On fera enfuite la tige qt:i fuit
, 8c on la

mettra à la groffeur de celle qu'on a déjà faite.

Quoiqu’on foit maître de ménager le coup-de-p ed
, & qu’on puiffe faire

aller le Tour aufîi doucement qu’on le veut
,

il faut pourtant donner une

certaine vîtefTe oour pouv ir entamer la matière ,
& on nfqueroit de ca er

les parti s déjà fûtes par le fouet qu’elles acquièrent en tournant. En vain

per.feroit-on q e tournant dans le même axe ,
il n’y a pas de raifon pour

qi 'elles en forte t. Pour peu qVon veuille l’éprouver, on verra combien

elles b lancent en tournant. T y a encore, de cet effet, une autre caufe

au;., fenfi’ le, quand la pièce efit déjà u:î peu longue: c’eif que chaque partie

d’ornement, qu.lque petite qu’on la fuppofe, efl une maffe conudérable

,

par rapport à la tige qui les porte, il faut, fans ce e , imprimer à toutes

ces iqah'es un mouvement, alternati . ement oppofé quand la marche remonte

& quand elle cidcend. La viîefi'e acquife, efr f a arrêt e pour en

reewoir me dans un feus cppofé , & ce in,-i.v....ent i' ....primé à

chacune de ces tua fies
,
qid par l'axe de la pièce qui efr ini ; nt d lient,

ce qu -peut ic faire cafîcr en le tordant. Cette laden
,

jo * ii prccé-
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dente , a fait imaginer un moyen nfiniment ingénieux pour maintenir la

pièce dans une même pofition. Ce Jont de petits fupports très-déiicats qu’il

efi bon de fe faire foi-même
, & qu’on voit repréfentés fur la fg. 2 1

.

L’un A } eü un chaffis de bois affez léger
, dont le quatrième côté eft

affez long
,
pour que le point de centre du quarré fe trouve au centre du

Tour, & par conséquent, delà pièce qu’on tourne. On plante cette longue

tige à quarré dans un trou de même forme, pratiqué dans un pied de bois,

qu’on pofe fur l’établi
,

la tige longue entrant à frottement, & l’on a la

faculté de le hauffer tant foit peu pour rencontrer le centre de l’axe de

la pièce.

Sur chacun des quatre côtés du quarré ,
on perce au milieu de fa

longueur, deux trous d'un foret affez fin. On pafle dans l’un de ces trous

une foie fine, un crin ou un cheveu, dont l’autre bout, après avoir embrafie

la tige de la pièce
,
paffe dans le fécond trou

, & y efl fixé par un petit

bouchon de bois
,
ayant la forme des fauffeîs dont on bouche le trou à un

tonneau. On en fait autant à chacun des quatre côtés; & la pièce retenue

dans fon axe
,
par un frottement très-doux ,

n’a que la faculté de tourner

fur elle -même, fans que la vacillation puiffe lui faire prendre du fouet.

On comprend à l’infpe&icn de la figure, que les trous, haut & bas, doivent

être dans une même ligne
,
& ceux honfontaux aufii dans un même aligne-

ment. Il ne s’agit plus que d’aller à affez petits coups & affez doucement

,

pour qu’on n’ait pas à craindre que le vrillement de la tige la faffe caffer.

On avance ou recule ce fupport, ou on le hauffe ou baiffe, jufqu’à ce qu’il

foit à la hauteur & à l’écartement convenables.

Le fupport B eff à-peu-près femblable au précédent, fi ce n’eff qu’un

des' côtés du chaffis eff percé fuivant fa longueur
, & gliffe fur une tringle

de fer
,

fixée dans le pied C 3 qui peut être en plomb
, comme un pied

de chandelier ordinaire. Par ce moyen, on trouve aifément la hauteur où
doit être le fupport. On fe pourvoit d’autant de ces fupports qu’on en a
befom pour maintenir la pièce

, & on en met de nouveaux à mefure que
l'ouvrage avance vers fa bâfe.

Si Ion veut chuhger un fupport de place, rien n’eff aufii facile. On ôte
le petit bouchon, qui a la forme d’un faufièt de tonneau, & alors la foie
devenant lâche, on ouvre la boucle & on la porte dans un autre endroit;
apres quoi on ferre la foie, & on la fixe comme auparavant.

Lorfquon a formé les moulures qu’on defire à la longueur d’un pouce
ou environ

, on defferre l’anneau fur le mandrin fendu
, & on tire hors

de 1 arbre un pouce de la pièce d’ivoire. On ferre le mandrin avec Panneau*
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& on continue ainfi, en ne formant la tige mince, qu après que la moulure

ou l’ornement font finis.

Il ne faut pas penfer à enfoncer l’anneau fur le mandrin à coups de

maillet: quelque légèrement qu’on s y prenne, la feconfie auroit bientôt

cafté la pièce dont en s’occupe. Mais comme cet ouvrage n’exige pas de

grands efforts de la part de 1 outil, il fuffit oe feirer 1 anneau a la main
, ce

qui eft très-aifé, fi la furface du mandrin & celle intérieure de l’anneau

font bien rondes & bien unies. C’eft ici que l’anneau à vis
,

dont nous

avons parlé ailleurs, feroit infiniment commode, puifqu’il ferre parfaite-

ment, & ne fatigue aucunement la pièce qui eft fur le Tour; mais malgré

les inconvéniens auxquels cette méthode eft fiqette & que nous ayons rap-

portés, fi l’on vouîoit s’en fervir, il faudroit que le mandrin fût parfai-

tement rond
,

qu’il eût été fileté avec beaucoup de foin , & qu’on prît

garde de ne pas fe tromper de pas

;

c’eft-à-dire, de ne pas enjamber d’un

pas en mettant l'écrou ,
comme cela arrive fréquemment

,
lorfqu’une vis eft

trop menue par le bout.

Nous ne nous arrêterons pas à décrire la manière de faire tous les orne-

mens qu’on a repréfentés fur la ffg. 22 . Nous fuppoferons qu’on eft parvenu

au point a } & qu’on veut faire l’efpèce de vafe qu’on y voit.

Nous nous fommes plus, dans cette figure, à rafiembler à-peu-près tontes

les difficultés du Tour en l’air', qui peuvent s’exécuter fur la pièce dont

nous nous occupons. On reconnoît, à l’infpeétion, que cette partie a 3 doit

être faite fur le rampant; c’eft-à-dire, avec une rofette à deux courbes

Taillantes & deux rentrantes. Quoique nous ayons dit , en parlant du

rampant, qu’on peut l’exécuter à la perche, & qu’il n’y a de difficulté,

qu’en ce que le retour de l'arbre eft un temps perdu, qui fatigue inutile-

ment la rclette ; ici il y a un inconvénient de plus : c’eft la crainte que les

faccades ne faffent cafter les tiges ou la tige, fur laquelle paroiftent montés

tous les ornemens de la pièce. On montera donc la roue pour faire cette

partie ; & l'on mettra derrière le Tour la rofette à deux rampans. On
conçoit que ft jamais il eft néceftaire que le Tour aille très-doucement,

c’eft fur-tout ,
dans cette occafion

,
ou il faut diminuer les faccades

, autant

que cela eft pofîible. N

Ce n’eft pas tout: comme toute la pièce doit avancer &. reculer, il faut

mettre les fupports au milieu des tiges où ils font placés
,
afin que la pièce

ait la liberté d’aller & venir fans que les fupports vacillent. Comme on a

dû rendre ces tiges le plus unies qu’il a été poffible, elles glifieront aifémeat

entre les fils dans lefquels elles font retenues»
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———. On pourroit mettre derrière le To ^ une roferte à trois ou quatre ram-
Px.. 6, pans, & la fmgularité en feroit Tn pi s «Mande.

Après avoir terminé ce vafe , on fera une fi e un peu courte, & chan-

geant la rofette , en y fi.bfiituera le plan incliné avec lequel on fera un

balafre, tel qu’on le veit fur h figure.

Dans l’intervalle
,

entre le balufre & l'ornement qui fuit , on pourra

former des anneaux détachés, & q- i jouent fur la tige. Rien n’eR aufli

aifé. On commence par arrondir à la circonférence une lame un peu

mince. Enfuite avec une mouchet é à droite & une à gauche, f'g. 4 & 5 ; on

coupe l’anneau des deux côtes. Or enLve enfuite toute la partie du milieu,

& en la réduit à la grofieur de la tige.

On voit, par h fîg. 22, que les ornemens qu’on pratique fur cette pièce,

vont en croilîant infenfiblement de diamètre vers le bas. On pourra former

tel autre defün qu’on voudra, fwivant le goût de l’Arîifte.

Si l’on a defïein de monter cette pièce au-defiûs dune boule à étoile,

d’une colonne torfe , ou de toute autre pièce, il lera néceffairc, avant de

la commercer, de former une vis à la partie d’en -bas. Si l’on elfaymt

de la faire en dernier, on courroit trop de niques de tout cafier; mais

peur être affuré que cette vis eil faite de manière
, à ce que la pièce étant

en place, fe tienne parfaitement droite, dès que la vis fera faite, on mon-

tera la pièce lur un mandrin
,
ayant un écrou de p :s égal , & fuifant aller

le Tour, on jugera fi elle tourne parfaitement droite. S il s^n manquoit

de quelque choie, on marqueroit le centre par le bout; puis y ayant mis

une poupée à pointe , comme celle j%. 1 1 , PL 7 , Tom. /. feulement pour

foulager la pièce, on a teindra le rond à plafieurs endroits de fa longueur,

& on l’arrondira enfuite à la râpe
, fuivant ces parties tournées. Par ce

moyen , en fera alFuré que la pièce mife en place fe tiendra très-drere.

Il ne s’agit plus que de faire les fleurs qu’on voit au haut, & cela efl

très-facile. On prendra de petits bouts d’ivoire de dilFé entes 1 ngueurs

,

comme d’un pouce , d’autres de dix lignes
, & d’autres enfin de huit , &

même moins, on tournera au bout une efpèce de pe it gobelet, dont les

bords foient creufés en dehors , & réduits à la plus petite épaifleur. On
creufera enfuite le dedans, de manière qu’ils foient par-tout de la même
épaifleur

, & cette épaifleur doit être égale à celle d’une feuille de papier.

On laifTera dans le mandrin ce premier gobelet avec la tige qui y tient. On
montera fur un autre mandrin un très-petit morceau qu’on tour-

nera par le bout de forme arrondie , & de grcfll telle q. il entre jufie

dans le premier gobelet. On donneca à l’extérieur la lOun, à-peu-piè., d'
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premier ,
de manière qu’entré dans le premier , le revers des bords de l’un

,

s’ajufte exaélement avec celui de l’autre; & quand il y entrera un peu à

1’aife, on le coupera à une longueur telle, qu’étant dans le premier il ne

le déborde que de très- peu. On le mettra enfuite dans un très-petit man-

drin, par la partie arrondie. On creufera le dedans comme au premier, &
on le mettra à la même épaiffeur. On en tournera un troifième & un

quatrième pareils; Si l’on conçoit que le quatrième doit être plus petit &
plus court que les autres, afin qu’étant tous quatre, l’un dans l’autre, ils

s’adaptent affez bien les uns aux autres , & que les revers fe conviennent

exactement, fans fe furmonter de beaucoup. Quand ils feront ainfi terminés,

& réduits à la moindre épaiffeur pofiible ,
on les découpera avec des cifeaux

très-fins, en y formant une dentelure un peu fine pour imiter l’œillet, ou

bien deux ou trois dentures pour imiter le muguet, & dans ce cas, on ne

fera qu’un calice. On tiendra ces trois dernières pièces en réferve
:

puis

reprenant le premier
,
qui eft refié fur fon mandrin

,
on s’occupera à en

faire la queue
,
qui doit être de la plus grande fineffe ; & c’efi-là qu’il faut

avoir encore beaucoup de patience; car malgré la légèreté de ce calice, la

rotation peut faire caffer la queue. 11 eft beaucoup plus fimple de faire ces

queues fur un bois à limer, & avec des limes, bâtardes d’abord, & fines

à la fin
,
en faififfant le morceau d’ivoire dans une tenaille à boucle ou à

vis
,
de la même manière qu’on fait une goupille

, & fur la fin pouffant la

lime en long
,
pour ne pas caffer cette queue qui eft très-délicate ; & dans

ce cas , on fe contentera de faire une certaine quantité de ces tiges
, & de

les coller proprement avec de la colle de poiffon
,

clans le corps de la fleur,

& enfuite fur le vafe. Enfin ,
on coupera cette queue à la longueur qu’on

defire; & fi l’on deftine cette fleur au milieu
,
on la fera un peu plus longue.

On faifira le vafe du bout de la longue pièce, entre les doigts, en faifant

porterie tout fur l’établi près d’un étau. On formera au milieu, avec un

foret tres-fin
,
un trou ce la groffeur cie la queue

, & d’une ligne & demie

ou deux de profondeur. On collera tous les trois calices
,

les uns dans les

autres. Si dans le premier, en croifant les dentelures, pour mieux imiter

l’œillet, puis on collera proprement la tige dans le trou du centre du vafe.

Comme on courroit beaucoup de rifques à percer le vafe, après que la

piece eft terminée, il eft préférable de faire ces trous aufii-tôt que le vafe
efi. tcrmé, & avant den faire la queue, on fera plus affuré d’y réufiir fans

rien caffer.

On tournera enfuite d’aurres fleurs, que l’on variera à volonté, en ne

formant aux unes qu’un calice pour imiter le muguet
, & plufieurs aux

Pl. 6 .
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autres pour imiter d'autres fleurs, & mettant toujours la plus haute, la plus

Pl. 6,
rte & la plus compofée an milieu.

En fortant du Tour, toutes les queues de ces petites fleurs font droites,

& ne peuvent former un bouquet. On trempera ces queues dans de l’eau

claire, & après les y avoir ladites quelque temps, on viendra aifément

à bout de leur donner la courbure qu’on defire
,
en ufant de beaucoup

de précautions & de ménagemens ; & comme les trous fur le vafe doivent

être faits fur la circonférence de différens cercles
,
on donnera à chacune

des fleurs qui doivent être fur un même cercle, la même courbure, afin

que la totalité du bouquet fafie bien le lufîre ou cul-de-lampe renverfé.

Pour faire fentir la néceffité de faire toutes ces fleurs infiniment minces

& légères ,
il fuffit d’obferver

,
que pour peu que leur enfemble ait tant foit

peu de poids
,
elles ne pourroient être fupportées par la longue pièce ,

fans

pencher d’un ou d’autre côté , au rifque de la faire caffêr
,
ou au moins de

la tenir courbée , ce qui produit un mauvais effet
,
puifque le mérite de

toute cette pièce efl d’être parfaitement droite
,
& de pouvoir fe tenir de

bout
,

lorfque tous les mouvemens de libration
,
que fon extrême finefie

occafionne
,
font anéantis.

Tels font les détails d’exécution d’une pièce, dont l’extrême délicatefle fait

tout le mérite
, & bien digne d’orner le cabinet d’un Amateur : mais il faut

avoir une patience à toute épreuve, pour la porter à fa fin fans rien cafier.

Comme cette pièce étant finie efl très-cafueile
, Si que quelque foin qu’on

y apporte
,

il efl poffible que quelque main indifcrete ou mal-adroite la

cafie quand elle eft en place, il efl: plus prudent, ou de la mettre fous un

bocal, ou d’y faire un étui de quelque bois des Indes, tel que rofe, palif-

fandre ou autres, & de la tenir enfermée dans une pofition horifontale,

dans un endroit où les enfans ou autres curieux indifcrets ne piaffent la'

toucher
,
fans favoir ce qu’ils touchent. Et quand on veut fe donner le plaifir

de la monter ,
il fuffit de loter de fon étui avec beaucoup de précautions

,

& de la mettre
,
pour quelques inffans

,
fur le pied qui doit la porter.

Si l’on veut monter cette pièce au-deffius d'une colonne torfe, furmontée

d’une boule, ayant une étoile
, ou fur toute autre pièce délicate, le tout

préfente une très grande hauteur; & il n’efi: guères poffible de trouver un

bocal allez haut pour le couvrir. On pourra, dans ce cas, affembler quatre

lames de verre
,
avec du papier de couleur bien collé , & recouvrir cette

chaffe avec un quarré auffi en verre. Par ce moyen, on p-.éfeivera la pi ce

des ordures qu’y dépoferoient les mouches, on empêchera qu’elle ne jaunifîe

auffi promptement, &. l’on préviendra les accidens qui pourroient- arriver.

CHAPITRE XI.
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CHAPITRE XI.

Machines à faire des Serpens.

§. I. Première Manière.

ï L eft peu de personnes qui n’aient vu de ces ferpens ,
dont la longueur s-ss

effeélive n’eft guères que de 5
à 6 pouces

, & qui ont la faculté de s’allonger ^L *

jufcVà } ou 4 pieds
, & même beaucoup plus. Cette pièce qu’on a rangée

au nombre des jouets d’enfans, mérite bien d'attirer les regards des curieux,

puifqu’elle eft le fruit de l’induftrie, & d’une des applications heureufes du

Tour en l'air. Ces ferpens font ordinairement faits d’un morceau de corne,

auquel on donne ,
avant de le découper

,
la forme d’un ferpent

, de 4 à 5

pouces de long, fans y comprendre la queue qu’on rapporte enfuite; ainft,

ce n’elî qu’un cylindre jufqu’aux deux tiers de fa longueur
, & qui va enfuite

en diminuant infenfiblement vers la queue. Voici de quelle manière on

l’exécute.

On choifit un morceau de corne de longueur fuffifante ; & pour que

l’illuiion foit plus grande on le choifit gris, veiné de clair & de brun. Toute

efpèce de corne n’eft pas propre à cet ouvrage. La corne des bœufs de

France
,
eft comme l’ivoire, percée d’un trou, qui va jufqu’à 3 ou 4 pouces

du bout ; & il faut un mçrceau plein. C’eft ordinairement de la corne

d’Irlande dont on fe fert. Les bœufs y étant beaucoup plus gros, la corne

en eft plus longue, & l’on y trouve des bouts pleins, de longueur fuffifante.

On le monte dans un mandrin au Tour en l’air
, & on lui donne la forme

,que nous venons d’annoncer. On le perce au centre
, fuivant fa longueur

,

d’un trou de 2 à 3 lignes de groffeur, en commençant par la queue, attendu

que c’eft par le côté où doit être la tête
,
que la pièce eft prife dans le

mandrin. On ôte cette pièce du mandrin
, & on la fait tremper dans de

l’eau pendant un jour ou deux
,
jufqu a ce que la corne foit devenue un peu

molle. Alors on remet la pièce au mandrin avec beaucoup de précautions

,

attendu que fa mollefte empêche qu’on ne puiffe l’enfoncer à coups de

maillet ; & on la drelfe parfaitement pour qu’elle tourne le plus rond

Tome II. C c
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poflible, ainfi qu’on la voit en A 3 fig. i, PL. zi, Il faut maintenant faire

entendre la conflru&ion , & le jeu du Tour repréfenté par la fig. i.

B eft un arbre de Tour en l’air
, femblable à tous ceux qu’on a vus

jufqu’à préfent, fi ce n’ell que les collets en font un peu plus longs qu’aux

autres: mais par tout ce que nous avons dit jufqu’à préfer.t, on peut juger

qu’excepté l’arbre à faire des torfes très-allongées dont nous avons parlé,

il eil bon que l’arbre d’un Tour ait fes collets plutôt longs que courts,

pour pouvoir faire des vis à pluficurs pas, des torfes ordinaires , des ram-

pans, &c: & même pour éviter d’avoir un Tour particulier pour les torfes

très-allongées, & pour la pièce dont nous nous occupons en ce moment,

on peut fe contenter d’avoir un arbre peur les torfes qui exigent une

longue courfe, dont les collets foient exaélement au même diamètre que

le Tour ordinaire, afin qu’il puifle aller Julie entre les mêmes couflinets.

On voit en C la colonne qui porte la roue de volée D, qu’on a

décrite autre part
, & qui ell montée ici d’une manière toute particu-

lière. Un arbre de fer E } tourné dans une partie de fa longueur vers

le bout F

j

roule par fes deux collets entre les couflinets aa 3 les deux

autres font cachés par la poulie G, & ne peuvent être vus fur la figure.

Au bout de ce même arbre ell un quarré , fur lequel entre la roue de

volée
,

qui ell retenue par un écrou à chapeau comme à l’ordinaire.

Une partie de la longueur de l’arbre E 3 K ell triangulaire pour rece-

voir la poulie I. Enfin
,

à l’autre bout K de cet arbre ell une portée

cylindrique , de 7 à 8 pouces de long
, fin.

qui tourne entre deux collets

,

qui entrent dans le chaflis b de la potence L qui doit être allez longue

pour que l’arbre H puifle être mis dans une pofition horifontale
, ce

qu’on obtient en tournant à droite ou à gauche la vis c, & faifant monter

ou defeendre le chaflis d. Une corde fans-fin e pafle fur la poulie G

,

& fur celle du Tour M

;

& l’on conçoit, que lorfqu’au moyen de la pédale

on fait tourner la roue de volée
,

elle entraîne l’arbre E , fl 3 & par con-

féquent la poulie G
, qui ell montée defliis , & que la corde fans-fin fait

tourner la poulie M. 3 & par conféquent l’arbre du Tour, & la pièce qu’on

veut tourner.

La pièce de corne A , qui produira le ferpent ,
ell folidement fixée dans

le mandrin }. On place le fupport à chariot
,
dont nous avons donné une

fufîifante defeription
,
parallèlement au cylindre de corne ; & l’on amène

le chariot & l’outil au boitt du cylindre. On ôte la manivelle de deflus le

quarré de la vis de rappel, & on lui fubliitue une poulie, telle qu’on la

voit en N j & pour quelle y tienne folidement, on perce au centre de
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la vis de rappel un trou, qu’on taraude enfuite pour recevoir une vis, ————
dont la tête appuie contre le plat de la poulie , & la fixe fur la vis de Pl * 1U

rappel. Comme la poulie I gliffe à frottement fur la partie triangulaire de

l’arbre E , H, K, on a la facilité de la placer perpendiculairement à la

poulie, qui mène la vis de rappel du fupport. Une corde fans-fin g 3 qui

pafie fur l’une & l’autre poulie ,
fait avancer le porte-outil du fupport

, en

même-temps que l’arbre du Tour & la pièce tournent; & l’outil avançant

infenfiblement ,
décrit fur le cylindre de corne qu’il coupe profondément,

une vis à pas très-lents, qui forment autant de feuilles minces
,
telles qu’on

les voit
, fig. 2 , 3 6* 4.

C’eft du plus ou moins de vîtefle qu’on donne à la vis de rappel, que

dépend le plus ou moins d’épaifieur à donner aux rondelles ou pas d’hélice

qui forment le ferpent dans toute fa longueur; & pour déterminer cette

vîtefie, il eft plufieurs moyens qu’on peut tenter, jufqu’à ce qu’on foit

parvenu au point defiré. D’abord on voit fur la poulie du Tour deux

diamètres differens , & l’on fait que moins un diamètre efi: compris de fois

dans un autre , moins le premier fait de tours ; & comme la poulie G a

trois diamètres différens, fi le grand diamètre de la poulie du Tour contient

quatre fois le petit diamètre de la poulie G, ce dernier fera quatre tours,

tandis que la poulie M n’en aura fait qu’un. Si le moyen diamètre de cette

même poulie G efi: contenu deux fois dans la grande M

>

celle-ci fera faire

deux tours à l’autre , à chacun de ceux quelle fera. En raifonnant ainfi, on

fera martre de combiner les rapports des diamètres
, & de faire tourner

l’arbre E , H , K > aufii lentement qu’on voudra. En raifonnant de la même

manière ,
mais en fens inverfe ,

on verra que fi l’on place la corde fans-

fin g , fur le petit diamètre de la poulie I , & fur un aflez grand diamètre

de celle N, & que la petite poulie foit contenue quatre fois dans la grande,

il faudra que l’arbre E , K faiTe quatre tours
,
pour que la poulie iV, &

par conféquent la vis de rappel quelle mène en fa fie un. On ar donc
,
par

ce calcul, un moyen de rendre les pas de l'hélice du ferpent, plus ou

moins rapprochés, & plus ou moins fins; & il fera toujours aifé de par-

venir au point qu’on defire
, en tâtonnant le rapport de chaque poulie

correfpondante.

Lorfque la roue du Tour efi en défiais de l’établi, l’arbre qui la porte efi;

porté dans le chafiâs
,
& roule entre deux couffir.ets à chaque bout. On fait

entrer la poulie qui mène l’arbre du Tour, à quarré fur le bout de l’arbre

qui porte la roue
, & on l’y fixe au moyen d’un écrou à chapeau ; ce qui

annonce que le bout de cet arbre efi taraudé. O11 taraude en écrou , le

C c 2
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! bout de l’arbre E , H 3 K du même pas, & on le monte fur l'arbre de la

roue, au moyen de quoi, le tout femble ne faire plus qu’une feule & même

pièce. L’autre bout de cet arbre £, H , K j roule entre deux couffinets, qui

gliffent dans deux rainures
,

pratiquées au dedans du chafiîs qu’on voit au

haut de l’efpèce de potence , repréfentée fur la figure
, de la même manière

que les couffinets gliffent dans les rainures d’une filière
;
& au moyen

d’une vis qu’on voit en deAbus, on a la faculté d’élever par chaque bout

cet arbre , & de donner un peu de tenfion aux cordes fans-fin. Nous difons

un peu de tenfion; car on ne doit pas efpérer que les couffinets piaffent

faire une longue ccurfe dans le chaflis de la potence ; atifli , aura-t-on foin

que les cordes fans-fin foient , à très -peu de chofe près, à la longueur

convenable. On fe fervira pour cela de cordes* à boyau
,
préférablement à

celles de chanvre
,
qui par les temps de féchereffe , & par la tenfion quelles

éprouvent s’allongent confidérablèment. Au lieu qu’en mettant un crochet

à chaque bout d’une corde à boyau; fx elle s’allonge, on en ell quitte pour

vider un peu la corde à chaque bout , & brûler ce qui excède en dedans

du crochet.

Nous avons prévenu qu’il falloit que le cylindre de corne fût percé à

fon axe d’un trou parfaitement droit. L’outil qui va emporter foutes les*

rondelles, doit atteindre jufqu’à ce trou, ainfi qu’on le voit par lesjÇg. 2, 3

& 4. Mais comme l’outil ne doit pas couper perpendiculairement à l’axe

,

mais un peu obliquement , ainfi qu’on le voit fig. 2 , où les feuillets

,

forment le cône très-applati, & que fi l’on inclinoit le fupport par rapport

à l’axe , l’outil ne marcberoit pas parallèlement
, & finiroit par fortir hors

de la matière, c’efi: le tranchant lui -même qu’il faut incliner , comme on

le voit à part, fig. 5. L’inclinaifon de l’outil, une fois déterminée, il pourra

marcher parallèlement à l’axe
, & néanmoins

,
couper obliquement , ce qui

eff néceffaire pour que chaque filet de l’hélice ait plus de force , & que le

ferpent
,
qftand il fe déploie

, ne plie pas , & ne foit pas fujet à être caffé.

La forme de l’outil , fuivant fa longueur
, doit être portion d’un cercle plus

grand que la circonférence du cylindre qu’il entame, & ii doit entamer

à la fois
,

depuis la circonférence jufqu’au centre , car il n’efi: pas pofiible

de s’y reprendre à plufieurs fois. Quoique la lame de cet outil doive avoir

peu d’épaiffeur , il ne faut cependant pas s’imaginer quelle doive être infi-

niment mince. Comme la partie de droite efi: compofée de feuillets féparés ,

& qui peuvent s’écarter pour donner paffage à l’outil ,
il n’y a que la partie

gauche qui oppcfe quelque réfiftance.

Lorfqu on a déjà coupé un certain nombre de tours
,
on doit s’attendre
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à les voir pendre fur letabli; & la rotation continuelle de la pièce pour-

roit entrelacer les rondelles & les faire caffer : voici comment on prévient

cet accident. On paffe dans le trou du cylindre, une petite broche de

quelque bois médiocrement dur, & on forme vers le bout un petit bouton h.

Cette broche excède vers la droite, d’un pouce ou environ, la longueur du

cylindre; & par ce moyen
,
toute la partie déjà terminée a de quoi s’étendre

pour donner paffage à l’outil ,
fans courir rifque cl être cafiee.

Comme il n’eft pas poffible que l’outil parcourre toute la longueur du

cylindre, on fera obligé de ramener le porte-outil du fupport au bout du

chariot
,
en détournant la vis de rappel , & de porter le fupport vers la

gauche, jufqu’à ce que l’outil foit exactement au point ou on s’eft arrêté,

& on continuera, comme on l’a fait, jufqu’à ce que le ferpent foit terminé.

On n’ira pas jufqu’au bout, mais feulement jufque contre le mandrin,

autant que le chaflis du fupporfle permettra. Comme la tête de la vis de

rappel
,

fur laquelle le monte la poulie ,
eft affez courte , on ne peut

avancer le fupport vers la gauche
,

quoiqu’en ramenant le porte-outil à

droite du fupport à chariot, fans que le bout du ferpent, & fur -tout la

cheville qu’on y a mife , ne touche la poulie , & même que cette poulie

ne nuife à la courfe de l’outil. Voici un moyen limple, à l’aide duquel on

peut remédier à cet inconvénient. Qn montera la poulie au milieu d’un

arbre d’acier, de 3 à 4 pouces de long, lur un quarré qu’on y auraf

réfervé. Un bout de cet arbre entrera jufie fur le quarré de la tête de la

vis de rappel
, & l’autre parfaitement centré d'un trou un peu profond

, au

moyen d’un coup de pointeau
, & qu’on approfondira avec un foret

;
&

comme le tirage de la corde fans-fin nuiroit à la folidité de la poulie, &
que fon arbre ne tourneroit pas fuivant l’axe de la vis de rappel

, on mettra

derrière la poulie
, & à droite de l’Artifie , une poupée à pointe pour la

maintenir. On ôtera enfuite la pièce de deffus le Tour, & on la mettra

bout pour bout dans un mandrin fendu
,
pour donner à la tête la forme

qu elle doit avoir , & qu’on a rendue aufli fenfible qu’on a pu par la fig. 6 ,

qui repréfente le ferpent déployé en partie. On pourra failir ce ferpent

dans le mandrin
,
par la partie qui refie cylindrique , comprife entre a

& b > fig- 6 -

Pour qu’on ne voie pas le trou qui commence par la queue, on tournera

un petit bouton qu’on collera au bout
, & qui devra aller en diminuant

comme la queue, & être terminé en rond. O.i fendra la tête en long pour

y former la gueule
, on fe fervira pour cela de feie à denture fine. Ont

réparera le tout proprement avec des écouennes fines &. de forme conve-
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nable. On pourra coller dans cette fente un petit morceau de drap rouge ;

pour imiter la langue : quoique ce ne foit pas la couleur d’une langue de

ferpent, l'ufage a prévalu de les faire de cette couleur.

On percera au foret deux trous pour y coller deux yeux noirs , envi-

ronnés de blanc ; & pour y réuftir
, on fera le trou hémifphérique pour y

coller les deux petits globes. On pourroit percer le trou plus avant , &

y faire entrer deux pièces d’ivoire, peintes en noir, qui n’euffent la forme

fphérique que par-devant, & qui par-derrière fuffent terminés par une

queue qui tiendroit plus folidement.

Si les pas de l’hélice font un peu minces , & que le cylindre fur lequel

on a opéré ,
ait

5
à 6 pouces de long

, ce ferpent pourra s’allonger en le

tenant fufpendu ,
jufqu’à 4 ou

5
pieds

, & la diverfité des couleurs que

nous avons recommandé de choifir à la corne , fera un effet très-agréable.

Comme il peut toujours fe réduire à la longueur originaire du cylindre ,
on

tournera un étui de quelque bon bois, on lui donnera à-peu-près la lon-

gueur qu’avoit le cylindre
, & on confervera ainfi le ferpent fans crainte

de le caffer.

§. 1

1

. Seconde Manière.

COMME il eft pofîîble qu’un Amateur n’ait pas de fupport à chariot,

nous allons donner une manière infiniment fimple, de faire le même ferpent

avec un Tour en l’air fimple, & un fupport qu’on peut aifément fe faire

foi-même.

La Jîg. 7, même planche, repréfente un Tour en l’air ordinaire, vu de

l’autre côté de l’établi ,
afin qu’on faififfe mieux la pofition de l’outil. A eft

une partie de l’arbre, qui paffe entre les collets de la poupée de devant,

l’autre étant cenfée cachée. On voit le cylindre de corne B

,

dans fon man-

drin Cj qui peut être fendu. Ce cylindre eft percé, comme le précédent, fui-

vant fon axe ; mais au lieu d’une broche de bois , on y fait entrer très-jufte

une broche de fer D 3 taraudée d’un pas très-fin dans toute fa longueur. La

groffeur de cette broche peut être d’environ deux lignes. Elle paffe dar*

une poupée à collets ,
telle que nous l'avons décrite

,
& la vis paffe

dans un écrou de cuivre. Le Tour va, par le moyen d’une roue, foit en

deffus
,

feit en deffous de l’établi. On baiffe la clef d’arrêt , & l’on fent que

l’arbre tournant d’un mouvement continu
,

eft appellé vers la droite de

l’Ouvrier
,
qui eft ici la gauche du Leéleur

,
par la broche à vis D

,

qui

avance très-lentement. Un fupport E qui n’a pas de chaife tournante, mais

feulement un montant affemblé dans la femelle, à queue d’aronde ou
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autrement, pourvu qu’il foit très-folide, porte l’outil F; mais pour que

cet outil foit retenu invariablement & folidement , on Attache, avec de

bonnes vis fur le haut du fupport, une couliffe dans laquelle l’outil eft

fixé ,
au moyen de deux vis de prefiion a , a. Cet outil eft fait tout comme

celui qui eft fur le fupport à chariot,/^- I , fi ce n’eft qu’il eft emmanché,

comme on le voit, ce qui n’eft cependant pas très-néceffaire. On pourrait,

à un fupport ordinaire ,
fixer une cale de hauteur convenable , & au-deftiis

de laquelle fût une couliffe ,
comme nous venons cie le dire.

On conçoit aifément que la broche à vis, appeilant le cylindre, ainfi

que le Tour
,
qui a la faculté d’avancer entre les couffinets ,

fait parcourir

à l’outil qui refte immobile, toute la longueur du cylindre de corne, &
que le ferpent fe forme avec la pl s grande facilité. L’outil F, a fon tranchant

incliné comme le précédent ; & à la mécanique près ,
c’eft abfolument la

même opération.

§. III. Troljîème Manière de faire les Serpens.

Un Amateur diftingué par fes connoiffances dans les Arts, & particu-

lièrement dans le Tour, nous a affurés avoir vu en Allemagne faire ces

ferpens
,
par une méthode infiniment plus fimple que les deux précédentes.

La fimplicité de cette méthode & la facilité qu’on* a d’en faire l’eflai
, nous

ont déterminés à la préfenter à nos Lefteurs.

La fg. 8 ,
même planche

,
repréfente un vilbrequin ordinaire , de bois

ou de fer ,
dans la boîte duquel entre une elpèce de mandrin

, dont la tige

eft quarrée, & la tête A eft fendue fuivant fa longueur, & a une portée

fuffifante pour embraffer le cylindre de corne, qui eft percé du côté de la

queue du ferpent, dun trou de deux lignes & demie ou environ, comme
les précédens. On fait entrer dans ce trou, une broche de fer, comme
à la fig . i , & dont l’office eft d’empêcher les filets de fe mêler en tournant,

& de fe cafter.

Une cale de bois C, qui peut fe fixer fur une poupée à lunette, ou dans

un étau
,
porte une efpèce de fer-à-cheval d’acier D , fixé fur la cale

,
au

moyen de trois vis à bois. Ce fer-à-cheval eft de tôle d’acier
, d’une bonne

ligne d’épaifteur , fendu fuivant fa longueur jufqu’au trou circulaire qu’on

y voit
, fig. ç>. Le trou du centre eft lifte

,
fes bords font un peu arrondis

,

afin que la broche y entre à frottement doux. Le côté droit a , du fer-à-

cheval
,
qui forme, avec l’autre, un angle très-aigu, n’eft pas fur le même

plan que lui, mais vient tant foit peu en avant, en gauchiftant vers le haut,

tandis que le côté b eft appliqué exactement fur le plan de la cale : ainfi les

Pi» aï*

1
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,
par rapport à leurs plans , le même

aî
’ angle que celui qu’on voit fur la fg. 9. Le côté a eft affûté en forme de

couteau
,
par la rencontre de deux bifeaux

, & doit couper parfaitement.

C’eft l’inclinaifon d’un des côtés a 3 de ce fer-à-cheval
,
par rapport à l’autre b3

qui donne l’obliquité qu'on remarque aux rondelles
, 7%. 2,3 & 4.

On fait entrer la broche dans le trou, en appuyant contre la poignée E
du vilbrequin , & tournant de gauche à droite , 011 force la corne à être

coupée par le tranchant a ; St le peu d’écartement des deux côtés b 3 a 3 près

du trou, détermine l’épaiffeur des rondelles. Nous croyons en avoir affez

dit fur cette machine
,
qu’on peut eft'ayer fans frais

, & avec beaucoup de

facilité. Quand le corps fera terminé, on fera la tête & la queue, de la

manière que nous avons indiquée plus haut.

C’eft par une erreur du Deftinateur
,

qu’à la fg. 7, le mandrin eft

tout contre la poupée du Tour : car puifqu’on voit que le ferpent eft aux

trois-quarts terminé, il eft naturel de penfer, que l’arbre a du avancer de

toute la longueur qui a été coupée par l’outil ; & qu’ainfi le mandrin doit

être avancé vers la droite de l’Ouvrier ,
qui eft ici la gauche du Leéleur.

Cette obfervarion eft d’autant plus naturelle
,
qu’on voit que la vis D eft

fortie hors de fon écrou, de prefque toute fa longueur, & que le collet A

de l'arbre eft encore ^n dedans du Tour toute entière. Nous nous

empreftbns de prévenir nos Leéleurs, que le moindre défaut peut induire

en erreur ,
& empêcher de comprendre le jeu d’une machine

, d’ailleurs

bien rendue.

Si les collets de l'arbre étoient trop courts pour fe prêter à toute la.

courfe qu’exige la longueur du ferpent ,
on reculèrent l’arbre , de manière

que l’erabâle fût contre la poupée, & on reporteroit le fupport & l’outil

à l'endroit j Lifte où on en feroit refté. On prendra toutes les précautions

convenables
,
pour qu’011 ne s’apperçoive pas de la reprife

,
en faifant aller

&. venir l’arbre
,
pour juger fi l'on continue bien le trait commencé.

Comme par la fécondé manière c’eft la vis
, fg. 7 ,

qui appelle feule

l’arbre du Tour , & que l’outil , en coupant la matière
,
oppofe une allez

grande réûftance ,
il feroit à craindre que la broche ne glifsât dans le

corps du ferpent, fur -tout vers la £n de l'opération, il eft plus sûr de

percer la tête d’outre en outre , & de mettre au devant un c-crou de cuivre

,

par-deflus lequel on riveroit la broche. On fera difpavoître ce trou dans la

fente de la gueule.

CHAPITRE XII
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CHAPITRE XII.

Additions à CArticle des Filières en bois

.

Nous penfions avoir fuffifamment expliqué dans notre premier Volume ,
== s

îa conftru&ion & les ul'ages des filières en bols : depuis la publication de *>L ’ 22 ‘

ce Volume
,
nous avons reçu une infinité de demandes d explications à

ce fujet
,

ainfi qu’à beaucoup d’autres ; & comme notre unique but efifc

d’être à la portée du plus grand nombre de nos Le&eurs
,
nous fommes

encore obligés de facrifier à ce devoir, la méthode & l'ordre que nous nous

étions établis.

Ce qu’il y a de plus important
,
pour que le cylindre qu’on va pafler

dans la filière y prenne la forme d’une vis exaéle, fans égrénures, & dont

le filet foit fuffifamment aigu fans l’être trop , c’eft de mettre ce cylindre

à la grofleur convenable. La plaque ou guide peut remplir cet objet; mais

comme il faut le pafler fur le cylindre d’un bout à l’autre, & qu’on efl obligé

d’ôfer & remettre ce cylindre entre les pointes
,

il fercit plus court de le

pafler dans la pointe à vis, pendant qu’on efl: occupé à mettre le cylindre

1 à la grofleur
,
pour le préfenter à mefure qu’on y parvient ; mais il efl pof-

fible que le trou de ce guide
,
qui étoit rond quand on l’a fait

, ne le foit

plus
, p rce que le bois

,
en féchant , s’efl rétréci

, & que le trou efl devenu

ovale fur fa largeur. On peut imaginer de prendre, avec un compas d’épaif-

feur ,
le diamètre d’un cylindre

,
qu’on nomme FJJai

,

déjà paflfé par la

filière, à un endroit où il n’efi pas fileté; & ce moyen- paroît le plus sûr,

fi la vis a été bien faite ; mais le même inconvénient de la retraite du bois

a lieu à l’égard du cylindre, & l’on peut encore fe tromper, puifque le

bois le plus l’ec fe retire encore quand il a été travaillé. Le plus sûr efl

de former au haut du cylindre qui fert de modèle pour la grofleur de la

vis B fig. i, une rainure circulaire Uj qui entre jufle fur un cylindre mis

a la grofleur convenable. Quand cette rainure fera finie
,
on abattra îa tête

où on l’a faite par deux plans parallèles
,
de manière à former en cet

endroit une jauge ou calibre
, dont on fe fervira pour mefurer la grofleur

des cylindres qu’on defiine à être filetés. Il fercit encore plus sur de faire

un calibre de tôle
,
qui ne variercit jamais ; mais c’efi multiplier les pièces ;

au beu qu une filière étant toujours accompagnée de la vis qu’elle forme,

Tome II, J) d
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c’eft la poignie même de cette vis dort on Te fert pour calibre. On a

repréfenté le V d'une filière fur fes trois faces. En C 3 par-deffus pour faire

voir fa cannelure triangulaire: en D

,

par-deffous
,
pour faire voir les deux

bifeaux, dont la rencontre forme le fommet de l’angle; & de côté en E,

pour rendre fenfible un des bifeaux , & la pente que le tranchant du V
doit avoir.

La fig- I, repréfente une filière compofée de deux pièces, fur fa longueur»

Elle eft très-utile dans les petits diamètres
, où quelquefois le bois ayant

peu de confùtance ,
le cafie dans la partie taraudée

, & l’on ne fait plus

comment ravoir le morceau fans endommager la filière. On voit par la

ligne cc 3 fig. 2, la jonélion des deux parties qui font réunies, au moyen

de deux boulons repréfentés à part en AA 3 fig. i
,
qui palfent dans l’épaif-

feur de la filière, & dont les tètes quarrées font encadrées, comme on le

voit
,
tandis que des écrous à oreilles

, fig. i
,
ferrent les deux parties l’une

contre l’autre. On voit, fig. 3, ces deux parties féparées; & fig. 4, la

plaque ou guide, d’une feule pièce, qui fie fixe fur la filière, au moyen

des quatre vis à bois b 3 b } b 3 b 3 fig . 2.

La fig. 5 ,
repréfente un tarait en perfpeétive. A & B font deux coupes

de la partie taraudée
,
deftinées à faire fentir l’avantage de l’une des deux

manières de le creneler, fur l’autre. Les Ouvriers qui travaillent fans rai-

fonner, fe contentent de donner, fur la partie taraudée, un coup de tiers-

point, jufqu’au fond des dents: mais cette encoche, qui préfente les deux

côtés d’un triangle équilatéral
, ne peut fervir pour que fes bords coupent

le bois ; car la bafe de l’ouverture de ce triangle étant droite
, ne peut

entamer le bois; au lieu que lorfque l’encoche ell penchée, comme on le

voit en B 3 il eft certain que l’angle du côté perpendiculaire au centre,

coupe le bois
, & forme bien mieux le pas.

Nous ne favons pourquoi les Ouvriers s’obfiinent à incliner le V aux pas

de 1 écrou, par rapport à la longueur de la fihère. Cet ufage prouve

évidemment que la théorie ne l a dirigé en rien. La partie inférieure du V3

préfente, dans fa longueur, une ligne droite. Toute ligne droite ne peut

toucher le cercle qu’en un point; & ce point de contact fe nomme Tangente .

Si en inclinant le V3 par rapport à la longueur de la filière, on a defi'ein

qu’il entame le bois qui pafie dans l’écrou ,
il fufut de le mettre un peu

plus bas
, & cette afiertion eft aifée à démontrer. Suppofons qu’au lieu

dêtre une eipèce de parallélogramme, la filière foit un cercle avec deux

manches, quelque pofition qu’on donne au V3 en. ne peut dire qu’on

1 incline plus ou moins, puifqu’on n’aura plus de ligne droite de compa-
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raifon, pour déterminer ce quon nomme Inclinaifon. Il fiiffira d’approcher e*?

un peu plus le V du centre de l’écrou. Nous n’avons préfenté cette obfer-
Pl

vation
,
que pour faire voir combien la routine influe dans tous les Arts ,

fur une infinité d’opérations & de machines.

Comme il faut que le fonds des pas foit entamé avant la fuperficie, on

incline le par rapport à la pièce d’acier , au bout de laquelle il efl

formé ; & fi l’on approche cette pièce de la tangente par rapport au cercle

de l’écrou, on obtiendra encore plus sûrement l’effet dont nous venons

de parler.

Les fig. 6, 7 <5* S ,
repréfentent une filière, dans laquelle il y a deux V

pour les groffes vis. L’un d’eux emporte le bois à peu de profondeur; &
l’autre qui le fuit de près ,

achève de former ce filet dans toute fa profon-

deur & fon écartement. Il efl certain
,
que lorfqu’une vis pafi'e deux pouces

& demie à trois pouces de diamètre ,
il faut que le V emporte trop de

bois : l’effort efl trop grand & le bois s’égrène au lieu d’être coupé vif. Au

lieu que par le moyen des deux V

»

l’un emporte un copeau d’une moyenne

grofleur ; & le fécond achève d’emporter ce bois avec d’autant plus de

facilité, que le milieu étant évidé, les copeaux des deux côtés n’éprouvent

plus de rélifiance , & fe rapprochent dans un fiîlon vuide. Néanmoins pour

que ces deux V faffent leur effet
,

il faut qu’ils foient enfoncés l’un plus

que l’autre; & comme le premier forme un filet très-gros, & qui ne pour-

toit entrer dans le pas de la filière
,

il faut groffir l’intérieur du pas 3 jufqu’au

fécond V

,

qui achevant le pas , lui donne la facilité d’entrer dans la filière.

La fig. 6 ,
repréfente la filière vue en deffus

, & dépourvue de fa plaque

ou guide . Les deux V font fixés d’une manière beaucoup plus folide &
plus commode

,
que par le moyen des vis à bois ,

dont nous avons parlé

en détaillant les filières au premier Volume. C efl un croéhet de fer
,
qu’on

a repréfenté à part, fig. 10, & qui paffe par fa longue portée dans l’épaif-

feur de la filière ,
tandis que la partie coudée entre dans une entaille

pratiquée fur la longueur du V3 & en deffus, pour la recevoir. Un écrou

à chapeau, ou fimplement avec deux crans, comme on le voit en A

,

ferre le crochet & le V. La fig. 7 , efl la même filière recouverte de fon

guide ou plaque
,
fixée par deux vis à bois. La fig. S ,

efl la même filière

vue fur fon épaiffeur. Enfin, la fig. 9, efl la plaque ou guide.

La fig. 11, repréfente, en petit, un tarau d’une conflruélion très-ingé-

nieufe: il efl repréfenté de profil; & pour en rendre les détails plus fen-

fibles, on l’a repréfenté fous des proportions beaucoup plus fortes, fig. il.

C’efl un tarau ordinaire
, fi ce n’efl qu’il efl d’acier. Les pas y font formés

Dd z
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comme à ceux qu’on connaît; mais les premiers pas font abattus au Tour J

& la partie lifTc qu’on y voit, efi exactement à la groffeur du trou, qu’on

doit former dans une pièce , dont on doit faire un écrou. Le tarau efi

creufé par le bout A , jufqu’an peu plus avant que le commencement du

premier pas
, & réduit à une ligne d épaiiTeur. Le premier pas efi coupé

à angles droits avec le corps du cylindre
, & efr affûté par deux bifeaux

en dedans, comme le V d’une filière On fent, que lorsqu’on fait entrer

la partie cylindrique dans un trou, le bout du filet B coupe le bois, &
que le pas efi formé, non pas en grugeant comme les autres taraux; mais

que le bois efi coupé , comme il l’efl par le V d’une filière qui forme la

vis. Il faut obferver que les bifeaux de ce tarait doivent être en dedans

,

& que le dehors doit être très-uni
, & aufîi droit que le refie des filets. Le

copeau entre dans l’intérieur du tarau
, & tombe par le centre. Cet outil

efl affurément un des plus ingénieux qu’on ait inventés; & n’euffions-nous

eu pour motif de reprendre les filières en bois
,
que de faire connoître cet

infiniment, nos Leéleurs nous pardonneront, fans doute, l’efpèce de hors

d’œuvre que nous leur préfentons ici.

La fig. j 3 ,
repréfente une efpèce de tarrière très-commode pour percer

dans du bois de bout ,
comme quand on veut faire un tuyau de lunette.

C’efi une efpèce de lanterne ,
dont les deux côtés préfentent chacun un

bifeau
,
en fens oppofé. La vis en queue de cochon qu’on voit au bas , déter-

mine la tarrière à pénétrer dans le bois , & on n’éprouve plus d’effort que

celui que préfente la matière à couper. Le bas a 3 h 3 de cette tarrière a aufîi

deux bifeaux en fens oppofé; de manière que la matière efi coupée, tant

à bois de bout qu’à bois de fil ,
au moyen de ce que les côtés longs vont

un peu en fe rapprochant par le bas. On a repréfenté, fig. 14, la partie

inférieure de» la même tarrière. On y voit le bifeau d un des côtés du bout

en a j tandis que la partie oppofée d. efi d’une certaine épaiffeur , comme

on le voit à l’autre côté c 3 puifque le bifeau efi en b. On conçoit que les

côtés extérieurs e j y font arrondis à-peu-près fuivant la courbe d’un cercle,

dont g feroit le centre, & les deux côtés la circonférence.

Il efi néceffaire de donner aux quatre cotés de la lanterne de cette

machine une certaine force
,
làns quoi die fe tordroit bientôt fur elle-

même. La tige peut être aufîi longue qu’on defire, félon la longueur de la

pièce qu’on veut percer.

Puifque nous femmes conduits à parler de l’efpèce de tarrière que nous

venons de décrire
,

il efi à propos de donner également la defeription de

pluûeurs outils, qui rempliffent le même objet, & avec lefquels on fait des
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trous de tonte groffeur fans fatiguer le bois
,
& avec une aifance incroyable

de la part de l’Artifle.

Il n’eft perfonne qui ne connoiffe l’efpèce de mèches à percer qu’on

nomme Anglaifes : il n’eft également perlonne qui n’ait remarqué
, qu’avec

une vrille ou une mèche ordinaire, quen met dans ic fut ci un vilbrequin,

le bois eft plutôt bourré que coupé net fur les deux fils
,

tandis que des

deux autres côtés il eft coupé fort net. Cela doit être üinfi, d’après la

manière dont coupent ces fortes d’inftrumens. Lorfqu’un des côtés de la

mèche entame le bois fur fou fil
,
elle le coupe réellement : mais lorfqifelle

va gagner le bois de bout, il faut nécefiairement qu’elle relève les fibres:

& le bois faifant reffort ,
fe prête inégalement au tranchant de l’outil, ce

qui fait que le bois de bout eft toujours mal coupé
, & que le trou n’eft

jamais bien rond. Ce que nous difons ici fera fenti de tous nos Lecteurs

,

s’ils veulent examiner attentivement un trou de vrille ou de mèche un

peu gros, où cet effet eft plus fenfible. S’il étoit pofiible qu’un outil tran-

chant perpendiculairement au trou, coupât le bois circulairement
, & qu'une

autre partie du même outil emportât le bois compris dans ce cercle
,
on

auroit un trou parfaitement -rond , & liffe dans toute fa circonférence.

C’eft ce qu’on obtient
,
au moyen des mèches auxquelles on a donné le

nom de Mèches Anglaifes. Cet outil eft quarré par le haut
, & de groffeur

fuffifante pour entrer dans la tête du vilhrequin. Sa longueur totale eft de 4

à 5 pouces. Il eft applati par le bas , & réduit à quelques lignes d’épaiffeur

fuivant l’effort qu’il doit faire, c’eft-à-dire , fuivant la groffeur des trous

qu’il doit produire, & de largeur convenable pour le trou. Ainfi on peut

en avoir depuis deux lignes jufqu’à ou 18 lignes de large. Et lorfqu’on

eft bien afforîi
,

il faut en avoir dont la largeur croiffe de ligne en ligne

,

& même
,

jufqu’à 6 ou 8 lignes
,
de demi-ligne en demi-ligne. A11 milieu

de la largeur eft une partie pointue & ronde , fi 1 011 perce dans le bois

de bout; & à trois pans, fi c’eft dans du bois de travers, qui détermine &
conferve le centre du trou. A une des extrémités de cette largeur

,
eft une

autre pointe faillante
, mais ayant un bileau dans le fens où l’on tourne

le vilbrequin. Entre ces deux pointes
,
tout l’acier eft emporté à la profon-

deur d’environ deux lignes
,

afin que l’outil puiffe entrer dans le bois par

celle du milieu
, & couper circulairement par l'autre. L’autre moitié eft un

peu moins longue que la longueur des pointes, & en dedans, fur le plat,

eft formé un bileau, oui prend depuis la pointe du centre jufqu’au bord

de ce côté de l’outil. Ce bileau eft rabattu du côte où tourne le vilbrequin,

& torme un angle de 40 à 45 degrés. On conçoit que fi la pointe du milieu
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eft bien au centre, la pointe tranchante doit couper le bois circulairement,'

Pi. 12 . & que le bifeau qui paffe dans ce cercle enlève le bois en le coupant net :

ce qui donne un trou bien rond, parfaitement droit, & de plus ayant la

furface intérieure toujours parallèle an plan de la pièce qu’on perce, ce

qui eft quelquefois fort utile
,
quand on veut faire tourner un tourillon

dans for. trou ,
fans qu’il traverfe toute l’épaifleur du bois.

Pour fe fervir de cette forte de mèches, il faut appuyer fortement contre

le bois ,
fur-tout quand le trou doit avoir un certain diamètre. Pour remé-

dier à cet inconvénient
, on a imaginé une autre efpèce de mèche ,

à l’aide

de laquelle on peut faire un trou de deux pouces & plus
,
de diamètre ,

aufii.

rond & aufii net qu’avec des mèches Anglaifcs
,
fans appuyer aucunement,

& ne faifant que tourner les deux bras de levier comme à une tarrière.

Cette mèche eft faite abfolument comme les mèches Anglaifes , fi ce

n’eft qu’au lieu de la pointe du centre, elle porte une vis à bois, un peu

plus longue que la pointe tranchante qui coupe le bois circulairement.

Les pas de la vis font fenfiblement plus fins qu’aux vis à bois ordinaires,

& parfaitement liftes. On fait avec une vrille un peu plus fine que la vis

,

ou avec une mèche ordinaire de même groffeur
,
un trou bien perpendi-

culaire à la pièce qu’on veut percer : puis ayant tant foit peu graifie la

vis de la mèche, on la fait entrer en tournant; & comme cette vis, en

pénétrant infenfibleinent dans le trou
, follicite la mèche à y entrer aufii

,

la pointe tranchante trace un cercle, tandis que la cuiller, de l’autre côté,

coupe le bois de l’intérieur du cercle. Cette opération eft très-aiféc, très-

douce, & l’on voit le copeau monter fans interruption. On peut même dire

qu’un enfant feroit un trou de deux pouces de diamètre.

Lorfqu’on arrive à l’autre furface de la pièce qu’on perce , comme il

n’y a plus de bois dans lequel la vis puiffe prendre , rien n’appelle la

mèche ,
& l’on eft tout fufpris de tourner fans entamer le bois. On y remé-

die, en fixant avec deux clous d’épingle en deffous de la pièce, une petite

plaque de bois, de
5 ou 6 lignes d’épaifieur, qu’on perce avec la vrille

comme la pièce même. Par ce moyen la vis trouve toujours à prendre,

& l’on perce cette pièce dans toute fon épaiffeur. On trouve de ces fortes

de mèches , à tous diamètres
, chez le C. Bergeron. On peut percer

,
par

ce moyen ,
des trous dans un établi de menuiferie, pour y placer le valet,

ou toute autre pièce de quelque épaiffeur qu’elle foit.

Cet outil n’eft pas d’une très-nouvelle invention ; & malgré cela
,

il y

a lieu d’être furpris
,
que les Charpentiers qui préparent leurs mortaifes avec

des tarrières ,
qui font dures à conduire & difficiles à gouverner

, ne l’aient



CH A P. XII. Additions à Vfirticle des Filières en bois. 21

5

pas encore adopté. On reconnoît à chaque pas les trilles effets de la routine.

Dès qu’un Savant
,
ou un homme inftruit, propofent aux Ouvriers un pro-

cédé nouveau, un outil de nouvelle invention, ils les rejettent avec dédain

& fans l’examiner. Un de leurs compagnons en a-t-il adopté un
, tout

auffi-tôt ils l’imitent. Quand on compare les efforts qu’exige l’ufage de la tar-

rière
,
la longueur du temps qu’exige un trou de moyenne grofleur

,
& de 3

à 4 pouces de profondeur
,
on ne comprend rien à l’obflination des Ouvriers,

fur-tout des Charpentiers, qui percent une infinité de trous, tant pour pré-

parer les mortaifes, que pour faire les affemblages.

Il faut convenir cependant qu’il n’eft guères poffible de percer , d’outre

en outre
,
une pièce de bois de 10, 12 , 14 ou 16 pouces d’épaiffeur , d’un

trou de 2 ou 3 lignes de grofleur ;
mais les mortaifes qui font en aufli

grand nombre dans la charpente
,

n’ont guères plus de 3 à 4 pouces de

profondeur
,
& la méthode indiquée conviendroit parfaitement à cette forte

d’ouvrage,

Nous avons vu une de ces mèches qu’il fuffifoit de frapper contre une

pièce de bois de chêne pour la faire prendre. Le bois de charpente n’efl

pas très-dur
,

St dès que la vis a pris tant foit peu
,
elle continue d’écarter

les fibres
,

8t s'inflnue dans le bois. Lorfqu’on veut faire un treu à un

point déterminé, on peut pofer la vis fur ce point, & donner un petit

coup de maillet fur le bout oppofé. Cela fufflt pour faire prendre la vis ;

8t l’on continue fans aucune autre préparation. Il fuffit de tenir la tarrière

bien perpendiculaire à la pièce.

L’exemple des filières en fer
,
dont les coufïinets peuvent fe rapprocher ,

St faire une vis plus ou moins groffe, a engagé plufieurs Artifles à cherche);

les moyens d’adapter cette pratique aux filières en bois
, ainfi que nous

l’avons dit: mais cette méthode réufiit
,
en général, médiocrement, & exige

une infinité de précautions
,

qui en dégoûtent bien des gens. Quelques

Artifles ont imaginé d’augmenter, à volonté, le diamètre du tarau, pour

donner à la vis le jeu qu’elle doit avoir
:
quelques-uns ont fendu le tarau

fur fa longueur
, de manière à lui faire faire reflbrt. ils introduifent dans la

fente un coin de fer, au moyen d’une vis, qui, en écartant les deux moitiés,

augmente fon diamètre
, & par conféquent c.lui de l’écrou.

On ne doit pas oublier, quand on veut tarauder un cylindre, de l'amorcer

par le bout. On appelle amorcer } diminuer le bout fenfiblement de grofleur,

& lui donner une forme conique. Par ce moyen le bout du cylindre efl

a peine effleuré par le V

;

la partie qui fuit efl un peu plus entamée
,
&

comme les premiers pas
,
peu profonds

,
prennent dans l'écrou qui ell à la
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filière, ils fervent à appeller le bois, autant qu’il efi néceffaire pour le

rampant qu’on a donné à la vis. Il fuit de-là, que c’eft toujours par la

furface du coté oii eft le V t recouverte par le guide, qu’il faut préfenter le

cylindre à tarauder.

La plaque ou guide
,
qui eft fixé fur la filière

, ayant un trou bien rond

,

& tracé bien concentriquement au diamètre de l’écrou
,

doit conduire le

cylindre bien droit, & l’empêcher de fe jetter d’un côté ou d’autre, s’il

remplit exactement le trou: mais comme en féchant, il peut avoir changé

tant foit peu de forme, en ne peut compter bien sûrement fur ce guide,

pour entretenir le cylindre dans fa direction. Les perfonnes qui voudront

travailler, avec une tres-grande exactitude
,
re fe contenteront pas d’amor-

cer le cylindre, comme on le voit j;g 16, & comme les Ouvriers le pra-

tiquent; ils auront foin de faire lur le Tour, au bout du cylindre, une

partie cylindrique,/^. 17, au diamètre exact de l’écrou: & pour s’en affurer,

on préfentera la filière même à ce cylindre
,

qui doit y entrer jute fans

forcer, pour ne point gâter les pas. Cette partie aura un peu moins d’un

pouce de long. Puis, on donnera une forme conique un peu allongée ,

depuis cette partie cylindrique jufquau corps même du cylindre. Par ce

moyen, le gros cylindre fera contenu bien droit par le petit dans l’écrou,

& par le gros ,
dans le guide ; & l’on verra les pas fe former ,

avec la

plus grande netteté.

Quand la vis efi: entièrement taraudée
, on la remet au Tour, & l’on

forme au bout une olive
,
avec un petit bouton

,
fi on le juge à propos

,

comme on le voit fig. I. Ou bien en fe contente de l’arrondir: mais dans

tous les cas ,
on emporte à la gouge un ou deux des premiers filets

,
qui

le plus fouvent ne font
,

ni bien nets
, ni également écartés

,
puifqu’il a

fallu appuyer un peu en commençant, & que l’écrou a pu feul, en appel-

lant le bois, donner aux autres filets toute leur régularité.

On a fouvent befofti de tarauder une vis, jufque près du collet. Dans ce cas,

dès qu’on a fait affez de pas pour être afî'uré que la vis fe maintiendra bien

droite
,
011 retirera la vis de deffus la filière ; on ôtera également le guide

,
en

retirant les deux vis qui le retiennent, on engrenera
,
avec foin, la vis dans

le & après avoir fait quelques tours
,
on faiüra la vis dans un étau

, &;

on taraudera jufquau collet. On ne peut cependant efpérer d’y arriver tout

contre, puifque le V eft noyé dans la filière de toute fon épaiffeur, 8: pour

regagner ce qui s’en manque, que le pas n’aille tout contre, on emportera

à l’écrou un filet. On ne doit pas non plus oublier de frotter le cylindre

&: l’écrou de la filière, avec du favon médiocrement humide.

§. II.
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I I. Tarau du Charpentier.

Il ne feroit pas poffible de tarauder un écrou, d’un diamètre un peu fort,

tel que de trois pouces jufquà un pied
,
comme on en emploie dans les

erofi'es machines ,
avec des taraux ordinaires ,

fans employer des leviers

d’une longueur extraordinaire , & beaucoup de monde pour les faire tourner.

D’un autre côté, on ne peut penfer à faire la vis à la filière: il y a trop

de bois à déplacer , & le pas feroit égrené & haché. Ces fortes de vis

,

paffé trois pouces ,
fe font à la main ,

de la manière que nous détaillerons

dans un inftant.

L’outil qui fert à faire l’écrou eft fait de plufieurs manières. Nous détail-

lerons les deux qui font le plus en ufage. On prend un morceau de bois

ferme, tel que du cormier, alifier
, & à leur défaut du noyer. On lui

donne quatre pouces quarrés , fi c’eft pour un tarau de deux pouces;

cinq
,

fi c’eft pour trois , & ainfi à proportion
,
fuivant la groffeur du tarau.

On lui donne trois pouces d’épaiffeur pour un tarau de deux pouces, 6e

un peu plus en proportion de chaque groffeur. Après qu’on l’a bien dreffé

à la varlope fur chaque face, on trace au centre, un cercle, du diamètre

que doit avoir le fonds du pas qu’on veut faire: ainfi, fi la vis doit avoir

deux pouces de diamètre, chaque filet devra avoir environ quatre bonnes

lignes de profondeur ,
& le diamètre du noyau fera d’un peu plus de

feize lignes. On calculera ainfi pour toutes les vis qu’on voudra faire.

Ici le premier cercle aura donc un peu moins de dix-huit lignes
, fîg. i

,

P/. 25. On tracera un fécond cercle concentrique au premier, & qui ait

dix-huit lignes de diamètre de plus. Si l’on a un Tour, il fera très-commode

de mettre cette pièce fur un mandrin à maftic, oii il tienne très-folidement

à caufe de l’effort qu’il va éprouver. On le centrera exactement, & on le

dreffera bien fuivant la face de devant. Quand le maftic fera refroidi
, on

fera un trou au diamètre exaéfc du premier cercle
,

Se on creufera bien

perpendiculairement à la furface : cette précaution eft de la p’us grande

importance. On approfondira enfuite le trait du fécond cercle , Se on

emportera tout le bois A qui lui eft extérieur. On continuera ainfi, jufquà

ce que ce ravalement ait la hauteur dont nous allons donner la règle. Il

importe peu que la furface foit bien droite Se bien parallèle avec celle qui

tient au maft.c. La fig. 1 ,
PI. 23 ,

repréfente cette pièce terminée
,

8c

la /g. 2, en repréfente la coupe fur fon épaiffeur. A eft le trou cylindrique.

£ eft le ravalement
, & D eft l’épaiffeur qu’on laide au plateau. On trace

Tome II. E e

.
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fur un parallélogramme cle papier

,
qui enveloppe juffe la partie cylin-

Pl. 23. drique, dont a 3 a 3 eff le diamètre, un filet auquel on donne le rampant

& l’écartement, par rapport aux filets voifins
,
qu’on juge à propos, par

les moyens que nous avons indiqués en parlant des tories; & on le colle

fur cette partie cylindrique , de manière que les deux bouts fe joignent

exactement, & que les lignes fe touchent. On coupera enfuite le cylindre,,

fiiivant la ligne que donne un de ces filets
,
ce qui donnera un plan incliné

circulaire
,
qu’on nomme Limaçon 3 qu’on a rendu fenfble fur la fig. 1

,

& plus encore, fig. 2 & 3. On donne à un morceau de tôle, d’une ligne

foible d’épaifTeur , la forme qu’on voit fur la fig. i ; mais le cercle intérieur

doit avoir deux bonnes lignes de diamètre de moins. Quant au cercle exté-

rieur
,

il doit avoir exa&ement celui de la partie cylindrique. Après avoir

découpé cet anneau, foit au Tour, foit à la lime, on le coupe fuivant

fon diamètre, de a en b. On percera, fur ce cercle, fept trous de groffeur

fuffifante, pour donner paffage à des vis à bois de moyenne groffeur, &
de S à 12 lignes de longueur. On fraifera ces trous

,
& on fixera le cercle

fur la furface de la partie cylindrique. On voit par la ligne ponctuée
, fig. I,

que le cercle de fer excède la circonférence intérieure du trou du cylindre.

C’efl cette partie excédenté qui prend dans la rainure du tarau dont nous

allons parler.

Ce tarau , repréfenté dans fa pofition lorfqu’on taraude
,
peut fe faire de

deux manières. Ou bien on colle fur fa circonférence un parallélogramme

de papier, fur lequel on a tracé par la méthode que nous avons détaillée,

les filets de la vis
,

au même écartement que ceux qu’on a tracés fur la

pièce, fig. 1. Ou bien on tracera ces filets, de la manière fnivantc, qu’on

a repréfentée fig. 4 , & qui efi fort aifée
,

fi l’on peut monter un divifeur

fur l’arbre du lotir, ou fi, comme cOa arrive quelquefois, la poulie du

Tour porte un divifeur.

On mettra au Tour, dans un mandrin
,
un morceau de bois propre à

faire un cylindre
, de longueur & Je groffeur fuffifantes. On tournera ce

cylindre parfaitement égal d’un bout à l’autre; & l’on fe fervira de la

poupée à pointe, pc . r foulager cette pièce à caufe de fa longueur. On
divifera ce cylindre fur fa lo gueur, en 6 ou 8 parties: (plus il y aura de

divilions
,

plus l’opération fera exaéle '. On tracera un cercle à chaque

écartement des filets; & l’on divifera chacun de ces efpaces, en autant de

parties qu’on a fait de divilions fur la longueur : & pour ne s’y point

tromper
,
on marquera particulièrement chaque divifion qui indique le filet.

En partant d’une divifion principale
,
on fera un trait qui aille pafî’er fur
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l’angle à gauche, que forme la première fous-divifion
, avec la divifion en

long: de-là à la fécondé, & ainli de fuite: & quand on aura fait un tour Pl - 23«

entier, on fera arrivé à la fécondé divifton principale. On continuera ainli

jufqu’au bout; ce qui donnera une hélice très-exafte.

On prendra enfaite une lame d’acier, de l’épalffeur delà tôle, qui forme
le conduit B 3 fig. i ,

de 6 à 8 lignes de large, fur
) à 6 pouces de longueur.

On la dentera un peu lin
, fig. 5 ,

& on la montera dans un doffier de bois ,

de manière qu’il n’y ait pas plus de deux lignes qui excèdent ce doffier. On
l’y fixera

, au moyeu de 3 ou 4 rivures
,
telles qu’on les voit en a 3 b 3 c d

Ce doffier n’ell antre chofe qu’une tringle de bois, de 9 à 10 pouces de
long, refendue fur fon épaifteur

,
& dont le manche peut être arrondi, pour

être tenu plus commodément dans la main. On fuivra
, avec cette fcie le

trait marqué fur le cylindre
, & le dofïier fervira d’arrêt pour ne pas péné-

trer plus avant qu’il ne faut. On peut juger
, à l’infpe&ion de la fier. A

de la marche de cette hélice fur le cylindre
,
dont la profondeur eft à-peu-

près égale au diamètre intérieur du conduit À 3 qui, immobile comme la
pièce fur laquelle il eft fixé, force le cylindre, à monter & defeendre
fuivant le plus ou moins de rampant de l’hélice qui y eft tracée
On perce, fuivant le diamètre du cylindre, un trou de forme parallé-

logramme, & capable de contenir un grain-d’orge
, fig. 6, qui y entre très-

jufte fur fa largeur
, & eft maintenu par un coin de bois

, fig. 7 . Ce grain-
d’orge eft taillé en angle de foixante degrés

; & lorfqu’on opère fur une
pièce d’un diamètre un peu fort, on lui donne la forme, repréfentée fig. 8,
vue de profil, où l’on a élégi 3 comme difent les Ouvriers, le defîiis

, afin
que c.e ne foit pas une pièce trop grotle

, dont le trou
,
qui doit la rece-

voir
, affoibliroit le cylindre, qui par l’effort qu’il fait

, tend à fe tordre.
Lefpèce d’encoche qu’on voit fous le bifeau, fert pour qu’on puifte faire
rentrer le grain-d’orge

, en frappant avec un repouft’oir. Au lieu de pré-
senter une furface plane en defiùs, on y çreufe un ravalement, & l’on y
pratique deux bifeaux qui vont fe rejoindre à l'angle du grain-d’orge. Par
ce moyen, le bois eft coupé; au lieu que par un fimpîe grain-d’orge, il
e. Plutôt gratté & écorché

; & ce n’eft qu’en allant à très-petit fer & à
pmfieurs reprifes

,
qu’on parvient à rendre l’intérieur d’un écrou’ lifte.

Comme il ne feroit pas poftibîe d emporter du premier coup tout le bois
qui doit former la profondeur du pas ; voici de quelle manière on s’y
prend pour tarauder un écrou.

On commence par faire un trou, de la groffeur du cylindre, dans la
p*-c_ eu Ion veut former lecrou. On pâlie le cylindre dans lequel on a

E e 2
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renfoncé entièrement le grain-d’orge , dans l’entaille
, comme on le voit

.23. j
7a. 3, cii A eft le fommier dune preffe ,

au milieu cluqu 1 on veut foire

un écrou. On enfile enfuite la pièce R dans les pas de Indice
,

julqu’à

ce qu’elle pofe fur le fommier. On l’y place quar renient, & on l’y Esc, au

moyen de quatre chevilleîtes de fer a 3 a, a 3 la quatrième ne pouvant être

vue ici. Ces chevilleîtes, font des efpèces de chevilles cle fer, dent la tête

ell renvoi fée d’un côté, & un peu forte, pour qu’on puiffe les retirer, au

moyen d’un pied de biche, efpèce d’inftrument de fer, aminci par un bout

comme une pince
,
& dont ce bout efl fendu

,
qui efl: très-commode pour

arracher des clous fans effort & fans les caffer. Pour pouvoir retirer plus

aifément ces chevillettes
,
dont on ne fe fert *que dans des pièces de char-

pente
,
qu’on ne nique pas de fendre

, on les graiffe un peu avec du fuit.

On retire enfuite le cylindre à foi
,
en le tournant à gauche : & lorfque

le grain - d’orge efl fort!
,
on le pouffe par le bout oppofé à la pointe

,

avec la panne d’un marteau ou un morceau de fer mc-plat, jufqu’à ce qu’il

excède tant foit peu la furface du cylindre. Puis menant un levier dans un

trou, pratiqué au bout du cylindre, on le fait tourner cle gauche à droite,

& l’on fent que le grain-d’orge entame le bois en montant , au moyen de

ce qu’il efl appellé par le guide. Lorfqu’on efl parvenu hors de la pièce

de bois, ce dont on s’apperçoit aifément par la ceffation de la réfiftance,

on prend foin de vuider les copeaux par l’entaille C
,

qui communique à

un ravalement qu’on a eu foin de faire en défions de la plaque B, & qui a

pour diamètre un peu plus que celui que doit avoir la vis :
puis

,
on tourne

le cylindre dans le fens oppofé
,
jufqu’à ce que le grain-d’orge foit forti de

la pièce A 3 comme la première fois ; & on continue d’enfoncer un peu le

grain-d’orge
, & de le pafifer de nouveau dans l’écrou

,
jufqu’à ce qu’il foit

à la grofleur convenable à la vis.

Lorfqu’on juge par la longueur
, dont le grain-d’orge efl forti hors du

cylindre, après l’avoir pouflé plufieurs fois, petit à petit, que le pas de

l’écrou, doit être affez profond, on retire tout-à-fait le cylindre, & on

eflaie fi la vis
,

qui doit avoir été faite la première
, entre afiez aifément.

S il s’en faut de peu , on remettra le cylindre dans le conduit, & on enfon-

cera un peu le grain-d’orge
,
en prenant très-peu de bois à la fois

,
pour

que 1 écrou foit plus net & plus liffe. Il efl: bon que la vis foit plutôt jufte

que lâche dans fon écrou; attendu que le bois, quelque fec qu il foit , fe

retire toujours un peu ; & l’on fe fouviendra de frotter la vis d’un peu de

favon
, & non pas de graiffe

,
fi elle eff d’une moyenne groffeur. 11 s’agit

maintenant de faire la vis.
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Si cette vis ne doit pas paffer trois ponces de diamètre
, oti h fera à la

filière ordinaire ,
linon on s'y prendra de la manière fuivante. On tour-

nera un gros cylindre, jîg. 10. On y rclervera une tete plus rorte A 3 &
un tourillon B. Si cette vis doit éprouver un grand effort, on garnira la

tête de deux fret tes de fer D 3 D

,

pour que le levier qu on paffe dans les

morîaifes E , E > ne la faffent pas fendre. On percera au centre de la tête

un trou
,
propre à recevoir un boulon de fer C, dont la tête & le collet

foient tournés, & le corps quarré, avec un trou quarré pour recevoir une

clef a

,

qui l’empêche de tourner quand il eff en place. On divifera ce

cylindre en huit, ou mieux encore, en douze parties fur fa longueur; plus

la divifion fera multipliée
,
moins le trait de l’hélice fera fujet à jarreter.

On déterminera combien de tours le cylindre qui doit faire l’écrou , a de

pas de vis dans un efpace mefuré; & on divifera la longueur du cylindre

en autant de parties , dont chacune eff un tour du pas de la vis. On liib-

civiléra chaque divifion, en autant de parties qu’on en a mifes à la circon-

férence lur la longueur , & avec un crayon
,
ou de la pierre noire , on

tracera le filet, de la manière que nous avons détaillée plus haut. On fera

enfuite un fécond trait
,
au milieu de la diftance

,
entre chacun des pre-

miers ,
ce qui femblera doubler la vis. Si l’on n’eff pas au fait

, ou qu’on

craigne de fe tromper
,
on fera un trait en noir & l'autre eu rouge. On

prendra enfuite une feie à dofîier ,
comme celle

, ftg. 5 , ou bien une feie

ordinaire; mais la première eff plus sûre. On donnera pour faillie à la

lame, toute la profondeur que doit avoir le filet de la vis. On fera donc,

avec cette feie, un trait de toute fa faillie, en fuivant exactement le trait

noir ou songe, comme on l’aura déterminé. Lorfque ce trait fera fait fur

toute la longueur du cylindre, ainfi qu’on le voit en a , a, a , a, a on

prendra un fermoir bien affûté ; avec un maillet, & on abattra, petit à petit,

tout le bois
,
à commencer à environ une bonne ligne près du trait qu’on

a laiffé
,
jufque près du fond du trait de feie, ce qu’on a marqué en h 3 b 3 b 3 b

& quand on aura ainfi ébauché le filet d’un côté ,
on en ff ra autant de l’autre*

Enfuite avec un cifeau qui coupe très-vif
,
on achèvera de donner au filet la

forme qu’il doit avoir, en coupant, depuis le trait laiffé, jufqu’au fond du

trait de feie, & prenant garde que l’on ne voye les coups de cifeau; ce qui

donnera à la vis , la forme qu’on lui voit en c 3 c } c ; & pour achever de

lui donner le fini, on paffera une râpe fine»», demi-ronde, fur le plat, fur

chaque filet, de chaque côté, afin d’enlever les reprifes du cifeau qu’on voit

toujours. Cette operation fe fait en couchant le cylindre fur un établi,

pù il fe tient par fon propre poids, s’il eff un peu fort; ffnon en l’affu-

Pl. 2.3.
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—~— * - jeîtifiant fous un valet. Il n’efi pas néceffaire cle continuer un filet commencé
Pl. 23. jufqu’au bout

,
en faifant fans celle tourner le cylindre. On peut donner

un coup de fermoir à tous les filets ,
fur un même point de la circonfé-

rence, comme, par exemple ici aux foramets a 3 a 3 a 3 a 3 a. 3 b 3 b 3 b 3 &c.

Puis tournant un peu le cylindre
,
on abattra de même les fommets qui fe

préfenteront.

Ordinairement
,
pour les vis de Varins 3 ou comme difent les Ouvriers

,

de Serins 3 de preffoirs ou de grofle mécanique , on prend du fauvageon

bien fain ; de falifier
,
& à leur défaut, du noyer de brin 3 c’eft-à-dire ,

de

rondin , & jamais de quartier
, ou enfin de bon orme. Les Charpentiers

font tous leurs cylindres à la befaigiie
,
avec beaucoup d’art : on ne les fait

point au Tour.

On pratique dans l’épaiffeur du plateau, un ravalement propre à con-

tenir la partie cylindrique B 3 puis on pafie en défions le boulon
,
dont la

tête efi noyée, & qui étant fixée par le bout dans la tête.de la vis ,fig. 10,

au moyen d’une clavette en a 3 ne permet pas à fa tête de fortir ; & quand

la vis remonte , elle entraîne avec elle cette pièce. On a coutume
,
pour

ne point affamer cette pièce , dont l’épaifieur ne permettroit pas d’y loger

le boulon ,
& la partie cylindrique B 3 de rapporter fur ce plateau une

pièce de bois allez épaiffe
,
pour pouvoir y faire entrer le boulon

,
fon

collet & la partie cylindrique : & comme il n’efi: pas néceffaire que cette

pièce ait beaucoup plus de largeur que le cylindre B n’a de diamètre, il

fuffît quelle ait environ trois pouces de plus: on la fixe folidement fur le

plateau , avec quelques vis à bois
,

qui ne le traverfcnt pas , & cela fuffît

pour que le plateau monte & defcende en fuivant la vis.

Nous ne donnerons pas ici la defcription d’un preffoir, ni d’une preffe:

ce font des pièces de charpente ou de menuiferie
,

qu’il n’efi pas de notre

fujet de traiter. Nous nous contenterons de dire, que la partie dans laquelle

pafie la vis d’une forte preffe, & qu’on nomme Sommier 3 efi faite comme
on le voit en A 3 fig. 3. Elle efi: affemblée dans les deux montans, au

moyen de l’enfourchement qui efl à chaque bout.

' On a vu
,
que pour tarauder par la méthode précédente

,
on efl obligé

de fixer le conduit fur la pièce
, avec quatre fortes chevillettes , ou avec

des vis à bois
,

fi la pièce efi: petite. Ces chevillettes ou ces vis lailTent des

trous
,

qui gâtent la pièce fur laquelle ils font. D’un autre côté
,

il efi

incommode d’ôter le cylindre de dedans fon conduit
,
ce qui n’efi louvent

pas très-aifé, fur-tout pour r’engréner le grain -d’orge dans l’écrou: voici

un moyen fort ingénieux, de remédier à l’un & à l’autre inconvénient.
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qui nous a été communiqué par le C. Kulot, Artifte diftingué, 5t qui apres

avoir hérité des talens de fon père
,
a mis fon étude à les étendre encore. Pt

Deux traverfes de bois un peu fortes A 3 B 3 fig. 1

1

, echancrees par le

milieu, comme on le voit, font affemblées au moyen de deux vis CC,
qui entrent à quarré dans la pièce B 3 & 1 autre bout taraude en partie

,

entre dans un trou rond dans la pièce A 3 & eft retenu par-deftiis
, au

moyen des deux écrous LL y dont on voit mieux la forme fur la fig. 1 4,

qui eft la pièce A 3 fig. 11, vue par-deffus. Vers le bord de 1 échancrure

lont de petites pointes aa 3 & des boulons a ced bb 3 dont le bout pointu

prend dans la pièce D qu’on veut tarauder. Si l'on craint que les marques

des pointes ne gâtent ta pièce, on peut n’y en pas mettre: elles fervent

à empêcher le tarait de varier pendant l’opération. Le defTus de la piece A
porte au milieu de fa longueur & de fa largeur, un conduit, comme celui

fig. 1 , foit qu’il foit appliqué defTus ou pris à même le morceau. Le cylindre

eft le même que le précédent, fi ce n’eft qu’il efl beaucoup plus long. La

pièce B eft percée d’un trou beaucoup plus gros que le cylindre
,
& taraudée

,

ainfi qu’on le voit en C 3 C. On tournera enfuite une pièce de bois
, fig. 12,

dont une partie, également taraudée, entre dans l’écrou c 3 c 3 & un bour-

relet F 3 d’un diamètre un peu plus fort, pofe fur la pièce B. Au centre de

cette pièce eft un trou A 3 fig. Il ,
dans lequel entre jufte le cylindre G 3

fig. il. Les bords de la pièce F 3 F font cannelés, pour qu’on puifle plus

aifément la vider & dévider félon le befoin. Cette pièce eft repréfentée en

coupe, fig. 15. Lorfqu’on veut eftayer fi la vis va bien dans fon écrou,

on déviffe la pièce E 3 F3 & comme le trou qu’elle découvre eft beaucoup

plus grand que le cylindre
, lors même que le grain-d’orge eft avancé ,

on

le retire de fi place, & on a la facilité de paffer la vis, fig. 16, & de

- l’eflayer. La fig. 14, eft, comme nous l’avons dit, la pièce A 3 fig. n, vue

par-deftus. On y voit les deux écrous L 3 L 3 & le guide M. Si l’écrou n’eft

pas à fou point
,
on enfle la pièce E 3 f3 fig. 1

1

, dans le cylindre qu’on

remet dans le guide, après avoir un peu avancé le grain-d’orge.

Au lieu du levier
,
que nous avons dit qu’on pafte dans un trou

,
pra-

tiqué au bout du cylindre, on peut y adapter une manivelle en bois / 3 K 3

fig- 1 1 j ce qui procure un mouvement continu & plus uniforme
; mais ce

moyen n’eft bon que pour des écrous de peu de groffeur. Il faut toujours

fe fervir d’un levier pour de plus gros
,
à caufe de la réftftance de la

matière.

La fig. 16, eft une vis de preffe d’établi de Menuifier, ou de prefte à

refendre
, ou débiter de gros bois. Les dimenûons que nous lui avons
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mwwM données ici, indiquent que c’effi la vis propre à l’écrou, que nous venons
Pl. 23. de décrire, & la pièce D 3 efi un pied d établi de Menuifier, La tête efl

garnie d’une large frette de fer, qui entre du côté de la vis, à force, &
pofe contre un épaulement qu’on pratique en a 3 a. On rapporte une bonne

rondelle de bois en b } b 3 & on tourne le tout fur un même centre. Le

cercle & la tete font perces par le diamètre
, d’un trou

,
qui reçoit le levier

,

dont on fe fert pour ferrer la mâchoire de la preffe contre l’établi
, ou

contre l’autre mâchoire. Et pour que la mâchoire de devant puiffe s’écarter

quand on déviffe, on pratique fur le collet de la vis une petite rainure c,c,

dans laquelle une ou deux clavettes, qui entrent dans lepaiffeur de la

mâchoire
,

entrent également. Par ce moyen
,

la vil a bien la faculté de

tourner, mais quand on la fait revenir en devant, elle emmène la mâchoire

avec elle. On fixe la frette fur la tête de la vis
, avec quatre bonnes vis

à bois un peu longues, dont on ne voit ici que deux en d 3 d.

Le hafard vient de nous procurer la connoiffance d’un tarau
,

qu’un

Amateur nous allure avoir inventé
, & que nous nous empreffons de

décrire. îl reffemble affez à ceux dont nous avons parlé plus haut, &
dont le premier pas coupe comme le V d’une filière

,
& au moyen duquel

le copeau paffe par le centre du canon. Ce tarau n’a pas d’entrée, fig. ij,

P/. 22, & même loin d’être cylindrique, il va en diminuant un peu de groffeur

vers la tige. Et comme les filets ne fervent ici qu’à conduire le tarau
, &

n’entâment pas le bois, il eft fufHfant d’en faire 3 ou 4. Le premier pas

efi coupé perpendiculairement à l’axe ; au moyen de quoi il préfente la

forme d’un V plein , comme fi on coup oit le tarau dans fa longueur fuivant

fion axe. On forme par dedans
,
avec une lime tiers-point ,

deux bifeaux

qui. vont fe rejoindre; ainfi le copeau efi coupé vif, de la même manière

que ceux dont nous avons précédemment parlé: mais, comme ce tarau

n’a pas d’entrée ,
il efi affez difficile de le faire prendre. Le feul moyen

d’en venir à bout, feroit d’évafer tant foit peu le trou qu’on veut tarauder;

mais cela n’eff pas toujours praticable , à moins qu’on ne laifsât plus

d’épaiffeur qu’il n’en faut, pour emporter çnfuite cette partie évafée
,

foit

au Tour, foit au rabot. On peut, néanmoins fauver cet inconvénient, en

collant fur la pièce qu’on veut tarauder
,
une petite pièce de bois

,
qui

fera feule évafée ; & quand le trou fera taraudé
,
on en fera quitte pour

loter. Par ce moyen, le tarau, dont nous parlons, peut être très-commode^

puifqu’il ne refie rien de levafement qu’on a donné au trou. Ceci nous

rappelle une précaution qu’on doit avoir quand on taraude avec les taraux

ordinaires
,
pour que la furface du trou 11e foit point écorchée par les

premiers
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premiers pas du filet. Il n’eft perfonne qui n’ait remarqué que le bois fe ff-*

renverfe vers la ftirface
, & que le premier pas n’efl: jamais net comme les P*-

autres. Cela vient de ce que rien ne foutient le bois. Il eft à propos, quand

on veut tarauder proprement , de coller un morceau de bois fur le trou ,

qu’on fait paffer au travers de ce morceau, & l’on taraude comme fi le

tout ne faifoit qu’un. On ôte enfuite ce morceau , & le pas efl parfaitement

net
, & la furface n’a rien perdu de fa propreté.

L’ufage fréquent qu’on fait dans les Arts, fur-tout dans les modèles de

machines
,
de filières en bois

,
a fouvent fait defirer aux Amateurs

,
qu’on

s’appliquât à rendre ces filières plus parfaites
,
quelles ne le font commu-

nément. Le C. Bergeron ,
malgré les foins quil s efl donnes, a ce fujet,

n’a pas toujours auffi-bien réufli qu’il l’auroit defiré
,

étant obligé de s’en

rapporter à des Ouvriers, qui, quoiqu’ils paflaflent pour très-inftruits dans

cette partie ,
n’y apportoient pas toute l’attention qu’on auroit dû en

attendre. Il vient de prendre le parti de faire faire toutes ces filières
,
fous

fes yeux ,
dans fon attelier* Les mèches anglaifes ou façon d’anglaifes

,

étoient encore fouvent négligées ; & l’Amateur n’obtenoit
,
qu’avec peine

,

l’outil dont il avoit befoin, & dont la perfeélion efl fl importante. De
toutes les mèches , dont on peut fe fervir pour percer net un trou qu’on

veut tarauder, de quelque diamètre qu’il foit , eft, fans contredit, celle

à lanterne, dont nous avons donné la defcription. Ainfi, dorénavant on

trouvera au magafin indiqué ,
des filières

, depuis les plus petits jufqu’aux

plus forts diamètres
,

garnies de leurs mèches à lanterne : & comme le

tarait ordinaire gruge le bois
,
& ne le coupe pas

, on y joindra des taraux

à canon, fig. il ,
P/. 22, & même, pour rendre le taraudage plus facile,

on pratiquera deux à ceux, depuis i<j à 18 lignes, jufqu’à deux pouces.

L’un de ces V emporte peu de bois ; & l’autre achève de rendre l’écrou

parfaitement net. Les taraux des fil. ères
,

au-deflus de cette mefure, feront

à la manière des Charpentiers
:
par ce moyen , on efpère que le Public

appréciera les foins du C. Bergeron
,
pour procurer aux Arts, des outils

commodes & plus parfaits.

i

F f

êk

Tonte II.
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CHAPITRE XIII.

Rouet à filer > à la Flamande,

Lorsque nous avons décrit, dans notre premier Volume, le rouet

à filer ordinaire, nous n’avions pas connoiffance d’un rouet, qui depuis

peu eft devenu très-commun à Paris, & qui vient de Flandre.

La fig. I ,
PL 24, repréfente ce rouet tout monté. Le pied qui le porte,

efl d’une grande folidité
, & a beaucoup d’afîiette ,

à caufe de l’écartement

des quatre pieds
,

qui l’empêchent de vaciller. Nous allons en détailler la

conftruéïion.

Un plateau rond, de quelque bois un peu précieux, comme paliflandre,

acajou, ou au moins de poirier ou du noyer; eft fait au Tour. On lui don-

nera environ un pied de diamètre
,
& on fera ,

au bord fupérieur ,
une

moulure légère, telle qu’un quart de rond, un congé ou autre. On cor-

royera un bout de planche, & on y deflinera les quatre pieds B >B } B , B.

On voit par la fig. 2 ,
que de ces quatre pieds ,

les deux de devant font

plus inclinés au plateau que les deux autres; & l’on juge par la fig. I, &
mieux encore par celle 3 ,

qui repréfente ce pied , vu par-deffous
,
que ces

quatre pieds s’écartent , fuivant deux diamètres du cercle ; c’eft-à-dire
,
qu’ils

font écartés chacun par rapport à leurs deux voilins. Nous avons donné,

dans notre premier Volume, en parlant d’un tabouret d’attelier
,
une manière

de fixer ces pieds au plateau
,
en voici une autre. Après avoir tracé fur une

table ,
fur laquelle on aura collé du papier blanc , le defïin du pied , on

prendra ,
avec une faillie équerre

, la coupe de chaque aflemblage
, & on

en portera le trait fur chaque pied
, à l’endroit des tenons. On formera

, à

cet endroit, une queue d'aronde, qui ait un peu moins de longueur, que

le plateau n’a d’épaiffeur ; on tracera en deffous du plateau ,
la place jufle

du tenon, qu’on fouillera également en queue d’aronde; & pour pouvoir

y faire entrer le tenon
, on prolongera cette mortaife vers le centre du

plateau
,
mais à angles droits

,
de manière que tout le tenon puiffe y entrer

librement. Quand la queue d’aronde fera bien faite ,
on fera entrer le tenon

dans l’entaille quarrée
, & de-là

, 011 la fera glifler en fa place
,
où on la

fera entrer très-jufle. Quand les quatre pieds feront ainfi à leur place
,
on

rapportera proprement un morceau de bois quarré , dont on bouchera



CH A P. XIII. Rouet à filer* à la Flamande. 227

l'entaille, & l’un de fes côtés appuyant contre le tenon, on l'y collera

avec beaucoup de loin
,
pour que cela foit le moins vifible qu’on pourra. PL*

Les deux pieds de devant font affemblés, par une traverfe, d’épai fleur fuf-

fifante, pour qu’on puiffe y fixer la marche C 3 fig. I , & A fig. 2, au

moyen d’un fil-de-fer un peu fort, coudé à double équerre, & dont les

bouts appointis
,

auprès qu’on l’a fait paffer dans un trou pratiqué à la

marche, entrent dans l’épaiflêur de la traverfe. Le plateau eft écbancré

circulairement comme on le voit, fig. I, pour que dans le mouvement

du pied qui fait mouvoir la marche ,
la jambe ne foit point froilfee contre

ce plateau.

Sur le plateau, s’élèvent deux montans D 3 D 3 fig. I , & A 3 A * fig. 2,

tournés en forme de colonne, mais dont la hauteur ne permet pas qu’on

leur donne de proportions régulières. Leur hauteur totale eft d’abord du

diamètre de la roue, qui doit paffer librement fur le plateau: à cet endroit,

on forme telle moulure qu’on juge à propos; puis diminuant la groffeur

de la partie fupérieure , à commencer du deffus de la moulure Hj on

tourne le furplus cylindriquement jufquen haut 4 ce qui forme une lon-

gueur d’environ un pied: au furplus
,
pour le rouet tout monté, & pour

les pièces de détail, on prendra la mefure fur l’échelle de deux pieds, qui

eft aiï-deffous, lechelle d’un pied qui eft à côté de la première
, fervira

pour des parties
,
que nous avons repréfentées dans une proportion double

,

ainfi qu’on le reconnoîtra aifément à l’œil. On formera, à chaque bout, une

partie cylindrique ou tenon; favoir, par le bas un peu fort, & de longueur

fuffifante pour être taraudé , & recevoir un écrou en defl'ous
, comme on le

voit en a 3 a 3 qu’on peut noyer dans l’épaiffeur du bois. Comme au haut

de ces deux montans eft un vafe ,
dont la petiteffe du pied ne permettroit

pas qu’on y fît un écrou
,
on prend la vis au bas du vafe A 3 A 3 fig. 4 ,

& l’écrou dans le montant même, ainfi qu’on le voit au-deftous des vafes.

Ces montans font affemblés par le haut
,

au moyen d’une traverfe qu’on y
voit

, fig. 2 ,
& repréfentée à part , fous une proportion plus forte

, fig. 5

,

fuivant l’échelle de deux pieds. Cette traverfe a deux trous qui reçoivent

les tenons a 3 a, fig. 4, à un même écartement que les trous du plateau
,

afin de conferver le parallélifme des montans, & eft retenue par les deux

vafes
, dont les bafes preffent fur Ja traverfe. Au milieu de cette traverfe

eft un trou, dans lequel gliffe le collet de la vis de rappel A 3 fig. y Voici

de quelle manière cette vis eft faite & retenue en place; on tournera un

cylindre, de groffeur fuffifante, pour recevoir un pas de vis, qui n’ait pas

trop de rampant. On commence par le tarauder
;
puis ,

l’ayant remis fur le

Ff 1
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Tour, on y forme un renflement en & on tourne une partie cylin-

drique d’un diamètre moindre que la vis
,

qui entre dans la poignée qu’on

voit a cette vis, fig. 5. Pour faire cette poignée
,
on commencera par

tourner afiez grofiièrement un morceau de bois fufRfant. On le dreffera

bien par un bout, & on le mettra à la lunette, où on le percera d’abord

avec des mèches de différentes groffeurs
: puis on dreffera le trou avec des

outils de coté convenables
,

jufqu’à ce que la partie cylindrique de la vis

y entre jufte. Voyez-en la coupe, fig. 7. Le cylindre doit entrer un peu

jufte dans la poignée : on achèvera de lui donner le profil fur le Tour à

pointes , en fe réglant fur le cylindre
,
pour voir s’il tourne bien rond. On

paflera le cylindre dans le trou de la traverfe , après quoi on mettra un

peu de bonne colle, un peu claire & bien chaude, fur le cylindre, & fans

lui donner le temps de refroidir. On fera entrer le cylindre
, dans la poi-

gnée, tout contre la traverfe
, où on le fixera avec une cheville a } fig

.

5 ,

& de manière qu’elle tourne librement fans avoir de jeu. Il fera bon
, avant

de coller ces pièces, de favonner tant foit peu le collet, ainfi que le trou,

pour éviter que le frottement ne faffe crier le bois. Il eft même à propos ,

pour diminuer le frottement , d’abattre un peu les angles.

Comme la plupart des pièces qui compofent le rouet, dont nous don-

nons la defcription, font faites au Tour, & terminées enfuite au rabot, on

formera , entre deux pointes ,
les moulures qu’on voit à la traverfe

, fig. 5 ,

avant d’y placer la vis & fa poignée.

Il s’agit maintenant de faire la traverfe mobile qui porte l’épinglier, fig. 8,

Les deux trous a > a i font de groffeur convenable, pour quelle gliffe libre-

ment dans les deux montans A 3 A 3 fig. 2 , & éloignés l’un de l’autre,

fuivant l’écartement quont entr’eux ces mêmes montans. Le trou b ^ fig 8,

eff taraudé pour recevoir la vis, fig. 5, qui étant retenue dans la traverfe,

appelle à elle la traverfe, fig. 8. Un voit que cette traverfe eff plus longue

par un bout que par l’autre, par rapport à la pofition des trous qui donnent

paffage aux montans ; &: ce côté le plus long
, fe place du côté de l’échan-

crure du plateau, qui eff celui où fe place la F îl'eufe. Un voit fur la fig. 8,

les moulures dont on peut orner cette traverfe. Sur fou épaiffeur font deux

trous, qui donnent paffage aux tenons des deux bras A , A , qui font fixés,

en leur place, par des écrous c, c 3 qui prennent fur les bouts taraudés

des tenons. Sur la longueur des bras, eff réfervée une partie liffe, fur

laquelle eff une mortaife, dans laquelle font des morceaux de cuir de bœuf,

dans lequel roule la broche comme aux autres rouets , & que nous avons

décrite au Tome 1. Une poulie
, fig. 9, eff fixée à frottement dur fur la



CH AP. XIII. Rouet à filer ,
a la Flamande. 22Ç

broche qu’elle fait tourner, & une bobine, fig. io, ayant à fou extrémité g——- —
une poulie, gliffe librement fur cette meme broche. On conçoit, à la fimple Pk M*

infpeétion des différentes figures
,
que la vis de rappel

, en faifant monter

& descendre la traverl'e, fig. 8, augmente ou diminue, à volonté, la tenfion

de la double corde
,
qui

,
mue par la roue ,

fait tourner la bobine.

Nous donnerons ici quelques moyens particuliers de faire la roue
, & de

la garnir en étain
,

que nous n’avons pas donnés au premier Volume

,

parce qu’alors nous ne fuppofions pas qu’on eût de Tour en lair. On
choiiira une planche, du même bois, dont tout le rouet eft fait, pour faire

la roue. On l’arrondira extérieurement avec une feie à tourner , en fuivant

le trait du cercle
,
qu’on aura tracé

, avec un compas à verge ou autre. On
percera enfuite au centre un trou un peu gros ,

& l’on fera entrer
, un peu

de force
, cette roue , fur un mandrin de bois

,
& mieux encore fur le

nez de l’arbre du Tour en l’air; on aura foin que cette roue tourne bien

droite. On l’arrondira d’abord parfaitement fur fa circonférence
,
puis on

creufera
,
à la gouge ,

une rainure circulaire ,
telle qu’on la voit

, fig. \ i

,

qui repréfente la coupe du profil de la roue. On entourera cette roue d’une

bande de carton, qu’en retiendra en place avec quelques tours de ficelle,

& même on la collera tout autour avec des bandes de papier
,
pour que

letain fondu ne s’échappe pas. On tiendra la roue un peu inclinée
, & on

rapportera
,
avec de bonne colle & du papier

, un cornet de carton
, for-

mant entonnoir, pour pouvoir verfer la matière fans craindre den répandre.

Et ayant fait fondre ,
dans une marmitte de fer

,
fuffifamment d’étain ou

de plomb pour remplir cette cannelure , & même plus qu’il n en faut
,
pour

que l’opération ne manque pas, on elïaiera, avec du papier blanc, fi l’étain

eft fuffifamment chaud. Si le papier roufiit il eft trop chaud
, s’il ne fait que

fe teindre tant foit peu en jaune, il eil bien. On prendra dans une cuiller

de fer à bec, & qu’on aura fait chaufier, de cet étain fondu, & on le ver-

fera dans la rainure, par un trou, d’un pouce de diamètre, qu’on aura fait

à la bande de carton
,
ayant foin de n’en pas verier trop à la fois

,
pour

que le vent qui eft dans la rainure
, & celui qui fe dégage toujours du bois,

s’échappent: on emplira toute cette rainure; & fi la cuiller n’en contenoit

pas allez
,
on en reprendra une fécondé fois

,
avec afîez de promptitude

,

pour que ce qui eft déjà verfé, n’ait pas le temps de refroidir; on emplira

à la fin tout le cornet
,
pour que la matière ,

en refroidifîant & fe reti-

rant
, ait de quoi compenfer la retraite ; & ainfi

,
la rainure fe trouvera

remplie. Pour empêcher que cette lame de plomb ne tourne dans fa rainure,

fi le bois
, en féchant

,
vient à fe retirer ,

il fera bon de faire ,
dans la
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rainure
,

quelques encoches en différons fens , afin que la matière grippe

Pl. 14. en ces endroits & ne tourne pas.

On tournera cette roue, foit fur un arbre de bois, fi on l’y a mife, foit

fur le nez même du Tour en l’air. On commencera par faire la rainure pour

la corde ,
en lui donnant par-tout une égale épaiffeur : voyez fig. 1 1 ; &

comme, quand on coupe l’étain au Tour, les copeaux grippent & s’accrochent

à la furface d’où on les enlève; on arrangera une petite éponge, imbibée

d’eau de lavon un peu forte, & quelque fupport à la partie oppofée à celle

ou on tourne , de manière que cette éponge ne frotte que fur l’étain
,
pour

ne pas mouiller le bois
,
ce qui le feroit renfler confidérablement

,
& aug-

menterait ie diamètre du cercle d’étain
; & quand il feroit féchc , ce cercle

fe trouveront trop grand
,
& ballotteroiï en fa place. On terminera une des

faces ,
d’abord en ébauchant le profil avec des cifeaux , à un bifeau circu-

laire , & quarré félon le deffm
;
puis avec un outil femblable à celui repré-

senté fig. 1 2 , où la partie a , n’eft qu’une pièce qui fert de guide
, & qu’on

pofe contre la circonférence extérieure de la roue
, tandis que la partie b y

qui fait l’effet d’un bec-d’âne ,
creufe l’endroit où le cercle doit être coupé.

On polira, avec foin, ce premier côté: puis on retournera la broche,

pour pouvoir opé:er toujours à droite, fans quoi il faudroit deux outils

,

comme celui , fig. 12, l’un à droite & l’autre à gauche. Si l’on fe fert du

nez de l’arbre ,
il fuffira de retourner la roue fens devant derrière , & de

l’achever de l’autre côté
,
ayant foin de polir ce côté

, avant que le bec-

d’âne b y atteigne l’autre enfoncement, fans quoi la roue quitteroit fon

plateau ,
avant d’être finie. Lorfqu’on fait cette roue entre deux pointes

,
il

eft néceffaire, ou de courber l’outil, fig. 12, à l’équerre, ou de retourner

la cale du fupport contre le plan de la roue. On fait ces fortes d’outils chez

le C. Bergeron.

Quelque foin qu’on prenne pour percer fur le moyeu
,

parfaitement

droits ,
les trous qui doivent recevoir les rais y on n’efl jamais affuré qu’à

leur extrémité ,
ils feront également écartés les uns des autres. Il eft toujours

plus sûr de divifer la circonférence intérieure, en autant de parties égales,

qu’on veut mettre de rais
, & même de petits vafes dans l’entre deux. Pour

éviter les tâtonnemens ,
il fera bon

,
tandis que la roue efi: encore fur le

Tour, de monter derrière, la plate-forme qui porte les divifions, ou de

fe fervir de celles qu’on aura fur la poulie
, & approchant la cale tout

contre la roue ,
de marquer

, avec un crayon , tous les points de divifion

,

& de percer les trous avec une vrille.

Nous ayons donné, au premier Volume, à l’article tin rouet, pluiieurs
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tnoyeflS pour monter folidement 8c proprement cette roue. Nous avons

enfeigné à monter le cercle fur les rais, avec des clous d’épingle, entrés

par le dedans du cercle d’étain. Pour fatisfaire les perfonnes curieufes de

faire tout avec délicatefîe ,
voici une manière

,
qui joindra également la

folidité à la propreté.

On percera fur le moyeu, autant de trous qu'on jugera à propos, 8c

on les taraudera un peu avant
;
puis avec une mèche en cuiller , on enle»

vera les deux ou trois premiers pas, de manière que les deux cercles

foient bien concentriques
,
c’eft-à-dire

,
que les pas foient également enlevés

tout au tour. On tournera les rais, de manière qu’il y ait au bas, une partie

cylindrique, de grofleur fuffifante pour être taraudée
, 8c plus loin une autre

partie cylindrique , de la groffeur exaéte du trou qu’on a augmenté. Le

corps du rai aura la forme qu’on jugera à propos ; mais on réfervera à

l’autre bout un petit tenon très-court pour entrer dans les trous du cejcle

,

8c un épaulement qui pofe contre.

On conçoit que quand tous ces rais feront viffés fur le moyeu , auffi

profondément qu’il fera poflible , la longueur des rais fera moindre
, ou

égale au rayon de la roue
, 8c qu’ainfi le cercle y entrera librement. Alors

on dévidera tant foit peu les rais
,

qui
,
par ce moyen , augmenteront de

longueur, 8c par conféquent, les tenons du haut entreront dans les trous

pratiqués à l’intérieur du cercle ; 8c comme la partie cylindrique du bas »

remplit exaélement le trou qui ed avant l’écrou
,
on ne s’appercevra pas

de la différence d’enfoncement. On a repréfenté
, avec foin

, fig. i
,

la

forme que doit avoir le moyeu ,
fuivant fa longueur

,
pour tourner libre-

ment entre les deux montans. Comme ce moyeu doit avoir été tourné fur

un arbre de fer lifTe 8c bien dreflc, ou mieux encore d’acier, pour qu’il

ne fe dérange pas
,

il diffira de tourner une broche d’acier qui lui ferve

d’axe , 8c de couder enfuite à chaud
, la double courbure qu’on y voit pour

former manivelle. On aura foin
,
dans cette opération

,
de ne point gauchir

la partie tournée, fans quoi la roue ne tourneroit, ni droite ni ronde; 8c

pour que cet arbre tienne folidement dans le moyeu, on l’y fera entrer

de force, après avoir formé fur la partie qui doit être dans le moyeu,
dx ou huit pans à-peu-près exaéls, pour ne pas déranger le rond de la

pièce. On mettra la roue entre les deux montans, 8c on fera paffer l’arbre

dans les deux trous 8e dans le moyeu. On rapportera le petit bouton du
bout de la manivelle, qui empêche le tirant a, de fortir de place, 8c on
le fixera à vis. On pourroit réferver à l’arbre, du côté de la manivelle, une
embàfe

,
quon noyeroit de toute fon épaiffeur; 8c à l’autre bout on tarau-

Pl. 24,
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- deroit tant foit peu l’arbre. On mettroit un écrou également noyé clans le

Pi. 24. bois
, ce qui fixeroit fclidement la roue fur fon arbre. Cet écrou efl percé

de deux trous, dans lefquels prennent les pointes d’une pince à bec pour

pouvoir le tourner.

11 s’agit, maintenant, de faire les deux autres montans, qui portent, l’un

la tafie où l’on met de l’eau, & l’autre la quenouille
,
quand on celle de

filer. Ces montans F 3 E y font un peu moins longs que le fomtnet de la

roue. Ils font fixés fur le plateau ou pied du rouet A } comme ceux qui

portent la roue
,
à tenons & écrous

, ainfi qu’on le voit en b 3 b
, fig. I ,

ils font tournés cylindriquement dans toute leur longueur, fi ce n’eft une

bafe, comme celle d’une colonne & un quarré qu’on y voit, & qui forme

le plinthe. A11 haut efl une moulure en baguette
, formant i'aflragale. Enfin

,

le bout efl percé & taraudé pour recevoir la vis
,

pratiquée fous le pied

d’uij vafe ,
comme celui A , fig. 4. Un bras, en deux parties Fy F, qui fe

plient, au moyen de ce quelles font placées laine fur l’autre, & aflemblées

par un tenon qui efc fous un autre vafe ,
donne la facilité de diriger ces bras

où l’on veut. La manière dont ce bras tourne au-defîùs du montant, ell fort

fimpie ;
c’eft un tenon rond

,
qui efl fous le vafe avant les filets

, & fur

lefquels tournent les bras; mais pour le pli du milieu, il efl une précaution

particulière à prendre. Si l’on fe contentoit de pratiquer un tenon fous le

vafe, & qu’après avoir paffé dans lepaifleur des deux parties du bras, on

fe contentât de l’arrêter par défions avec un écrou, la vis fe lâcheroit en

faifant tourner le bras. Voici donc comme on s’y prendra; & la méthode

fuivante peut être appliquée à tous les cas
,
où l’on veut faire plier deux

pièces, aflemblées par une goupille à vis, qu’on puifle démonter ou ferrer

à volonté ,
comme la tête d un compas

, fans crainte qu’il ne fe lâche.

On tournera, au Tour en lair, un morceau de bois, de diamètre & de

longueur fuffifans pour qu’on puifle y trouver le vafe. On fera en défions

du pied une partie cylindrique tout contre , dont la longueur fera d’une

demi-ligne moindre que lepaifleur d’une des parties du bras: on marquera

cette longueur par un léger coup de l’angle d'un cifeau. On marquera
, de

même ,
une fécondé longueur

,
égale à l’épaifleur de la fécondé partie du

bras: puis, fans ôter la pièce de deflus le mandrin, & après l'avoir divifée

en quatre ou fix parties égales fur fa' longueur
,

foit au compas
, foit au

divifeur fur le Tour même, on équarrira, avec foin, cette dernière partie

cylindrique
,

en faifant tomber les épaulemens contre le premier trait de

cifeau. Ce quarré doit être fait d’abord à la râpe
,

puis à la lime
,
avec le

plus grand foin
, & de manière que les angles foient à la circonférence du

cylindre
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cylindre qu’on a réduit au quarré. On remettra enfuite la pièce au Tour, &

l’on fera, après le quarré, une autre partie cylindrique, dont la circon- Pt. *4.

férence foit au niveau des faces du quarré qui précède; & cette partie,

qui doit être taraudée, doit être a fiez longue, pour qu’on puifte l’amorcer

& la palier dans la filière. O11 fera au Tour, un écrou rond extérieurement,

de fept à huit lignes d epaiffeur ,
& on le taraudera convenablement, pour

qu'il entre aifément fur la vis. On équarrira le trou du bras
,

qui doit

fe trouver fous l’autre ,
de manière que le quarré y entre jufte. On fera

enfuite
,
à un autre mandrin bien dreffé par devant , un trou qu’on tarau-

dera au pas de la vis, & on y videra le vafe qu’on ôtera du premier

mandrin. On donnera à ce vafe la forme qu’on jugera à propos; & l’on

conçoit que le bras de levier, qui eft en deflûs , tonnera par le tenon

cylindrique qui eft fous le vafe ,
tandis que la partie quarrée qui eft enfuite

,

fera fixée par l'écrou qui fe place en défions , & qu’aucun mouvement ne

pourra faire delTerrer la vis.

C’eft ici le cas d’appliquer la méthode, que nous avons enfeignée, pour

faire, fur le Tour même, des vis & des. écrous, à tel pas qu’on defire, en

montant le pas fur le nez de derrière le Tour , & fe faifant des peignes

convenables au genre de vis qu’on veut fe procurer. Les écrous en font

bien mieux faits; & l’on eft maître d’y donner tout le jeu dont ils ont

befoin. Comme la plupart de ces écrous font noyés dans l’épaifleur du

plateau , & que cette noyûre doit être faite avec une mèche anglaife
, il

importe que l’écrou foit parfaitement rond pour y entrer très -jufte. Le

moyen le plus sûr pour y parvenir
, eft de tourner cet écrou fur toutes

fes faces
,

fur la pièce même à laquelle il doit fervir. Ainfi on- mettra

chaque montant fur le Tour à pointes, & on tournera l’écrou mis en fa

place, fur le montant mène.

11 eft deux manières de faire cette noyûre ,
avec une mèche anglaife,'

après que le trou eft fait & taraudé ; car on pourroit la faire avant de le

percer & tarauder: mais comme il feroit poffible que le tarau fe jettâfd’un

ou d’autre côté
,

la vis ne feroit plus concentrique à la noyûre. On bou-

chera le trou taraudé , avec un morceau de bois de travers
,
qu’on y fera

entrer à frottement un peu jufte; & comme ce bouchon aura été fait au

Tour en l’air, on fera maître de le centrer avec un grain -d'orge. Quand
le bouchon

,
qui doit être un peu long

,
pour éprouver plus de frotte-

ment
,

fera en place
,
& à fleur de la furface

,
on mettra la pointe du

centre de la mèche fur le centre marqué, & l’on fera affuré de faire la

noyûre bien concentrique. Ün l’approfondira de toute l'epaiffeur de l'écrou.

Tome II. G g
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r—r??™ afin qu’il affleure la furfacer On percera

, à deux points oppofés ,
deux

Pt. s*, trous, pour y placer les deux pointes d’un fort compas, ou une clef faite

exprès, à l’aide de laquelle on ferrera & deflerrera l’écrou.

On pourroit aufil faire cette noyûre
, avec la même mèche, en intro-

duifant dans l’écrou ,
un bout de vis

,
qui porteroit par le bout le trou de

la pointe du Tour : mais comme il eft rare que les fibres du bois foient

dans l’axe de la vis
, & que fouvent les fibres ne font pas droites

,
il pour-

roit fe faire que le centre de la mèche fe iettât d’un ou d’autre côté; ainfi

la première méthode, à bois de travers, eft infiniment préférable.

Il ne refie plus à faire que le pied
, au haut duquel efi le plateau

,
fur-

monté d’un gobelet, ou d’une tafie, dans laquelle la Fileufe met de l’eau,

pour imbiber tant foit peu le fil, à mefure qu’il fe forme entre fes doigts.

Quant au pied, rien n’eft aufii aifé à faire , en voyant la figure. ïl.eft entré

à vis «dans le bras F} & n’a pas befoin d’écrou en defl'ous. La partie fupé-

rieure de ce montant efi taraudée
,
pour recevoir la pièce qui fert de pied

au gobelet. Le plateau, fait au Tour ,
entre par fon centre fur cette vis, &

porte contre un épaulement qu’on a pratiqué au montant. La pièce qui

reçoit le vafe eft creufée fuffifamment
,
pour qu’en y entrant, il ne puifle

courir rifque de tomber. Le bout de l’autre bras efi percé pour recevoir la

tige de la quenouille, ainfi qu’elle efi reprefentée fur la fig. i. Si l’on

vouloit s’aflurer que le verre ou tafie ne puffent tomber
,
lorfqu’on accroche

du pied le rouet ,
il faudroit les afliijettir avec un peu de maftic fondu

,

fur lequel on appuieroit le verre, après l’avoir fait chauffer tantToit peu,

pour que le maftic prenne mieux; & même, fi c’eft un verre, il fera bon de

rabattre* par-deftus la patte, les rebords du maftic
,
tandis qu’il efi encore chaud.

La quenouille n’eft autre chofe qu’une tringle faite au Tour
, & qu’on

foutient, au moyen de trois ou quatre fupports
,

tels que nous avons enfei-

gné à les faire & à les placer au premier Volume. On tournera, à part,

une pièce conique a 3 qui y entrera à frottement
, & en défions de laquelle

on cAeufera un ravalement
, dans lequel feront placés les côtes qu’on y

voit; & à environ 8 à io pouces du bout, on pratiquera un paieil rende-

ment avec un ravalement. Les côtes feront contenues par leurs extrémités,

entre les deux parties failiantes
, & entreront ,

haut & bas
,
dans des trous

qu’on y aura pratiqués. Et fi elles font égales en longueur, elles y ferme-

ront une efpèce de fufeau régulier: pour retenir ces cotes en leur place,

on fera entrer une plaque ronde
,

fur laquelle on les fixera , en y prati-

quant autant de crans qu’il y a de ces côtes
,

qui font ordinairement de

canne ou de jonc refendu en deux.
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On place ordinairement ,
au haut de cette quenouille

,
un petit croiffant

<le cuivre doré , ou d’ivoire fi on l’aime mieux
,
qui

,
par un petit tenon

,

entre à vis dans un trou
,
pratiqué au haut de la tête de la quenouille.

On peut, pour rendre ce rouet plus agréable, rapporter tontes les

moulures en ivoire ,
en les collant d abord tournées groffierement , & ou

les terminera, foit fur les montans
,

foit fur les vafes. Ces ornemens pio-

duiront un effet très-agréable, fur-tout fi le corps du rouet eft faif de quelque

bois rembruni. On pourroit également les faire en houx ou en épine
,
dont

le grain eft très-fin & très-ferré, & la couleur d’un très-beau blanc. Nous

ne faifons qu indiquer ici ce qu’on peut faire. C’eft au goût de 1 Amateur a

choifir ce qu’il jugera plus agréable.

Nous avons fuffifamment décrit l’épinglier, & la manière de le conftruire,

au premier Volume. Nous devons prévenir nos Lecteurs, que fur la fig. 12,

PL 4, on a mis les crochets du même fens, & qu’ils doivent être alternés;

c’eft-à-dire ,
les uns d’un côté & les autres d’un autre.

Si l’on vouloit apporter la dernière recherche dans la façon de ce rouet,

au lieu de faire la quenouille
, comme elle eft repréfentée ,

on pourroit la

faire en forme de colonne torfe : mais comme on éprouve
,
en ce travail

,

quelques difficultés
,
nous croyons devoir nous arrêter à le décrire.

On tournera
,

extérieurement
,
un morceau de bois en forme de fufeau.

On choifira
,
pour cela, du bois plein, fans nœuds, bien fec, & fur-tout

fans aucune gerçure
,

ni même la moindre difpofition à fe fendre
, comme

on le voit fouvent dans les bois, où une fente difparoît à la fuperficie,

après que la pièce eft tournée
, & le cœur n’en eft pas moins affeélé d’une

difpofition à fe fendre
,

fi on le creufe intérieurement
,
comme un écrou.

Comme les filets de la torfe font ifolés les uns des autres, ils feroient

bientôt fendus. On tracera l’hélice, par un moyen différent de ceux que

nous avons décrits plus haut, puifqu’il eft impoftïble de coller fur la pièce,

un parallélogramme de papier. On emploiera donc la méthode que nous

avons décrite pour le manche du couteau, Tom. /, pag. 157 & fuiv.

fig. 12, PL 6 . On divifera chaque extrémité en un nombre de parties

égales, qui fe correfpondent exactement fuivant l’axe. On appliquera, fur

le fufeau
,
une réglé de noyer, ou de quelque autre bois pliant, & très-

mince
,
afin qu elle fe prête au renflement du fufeau. On fera par-tout les

mêmes divifions indiquées pour Je manche de couteau, & l'on ne s’inquié-

tera pas fi elles font plus rapprochées vers les bouts qu’au milieu. On fera

enluite la torfe a la main
, comme nous l’avons enfeigné

,
& l’on aura foin

que l’outil pénètre par-tout à une même profondeur. Comme le bout de

Gg 2
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«BJrf-Aam CC fufeau doit recevoir à vis
,

le bout de la tige , on aggrandira fenftble-

Pt. 24. ment ce trou
,

afin de pouvoir y introduire des outils convenables
,
pour

évider enfuite le cœur du fufeau : & l’on en fera quitte pour rapporter à

ce trou, trop grand pour le tenon de la tige, un morceau à vis, dans lequel

on fera un trou, pour y faire entrer à vis, le bout de la tige. On pourroit

également réferver', au bout de la tige
,
un cercle de diamètre fuffifant pour

boucher le ïrou. On introduira donc, par ce trou, des mèches de différentes

groffeurs ,
avec lefquelles on percera d’abord

,
d’outre en outre

,
puis on

creufera tant foit peu , fuivant la forme extérieure du fufeau. Enfin
,
avec

des outils de côté circulaires
, on emportera tout le bois , en ménageant

d’autant plus l’effort
,
qu’on approchera davantage de mettre la torfe à jour.

On commencera par le bout
,

qui eft contre l’Artifte , & on le terminera.

On ira enfuite un peu plus loin, & toujours ainfi
,
de proche en proche,

pour ne plus revenir en devant, attendu que les filets, une fois ifolés
,
ne

pourroient foutenir l’effort de l’outil fans fe caffer. On verra bientôt fe

former des filets égaux en épaiffeur
,
puîfqu on fuppofe qu’on a creufé par-

tout à une égale profondeur. On peut, pour augmenter le mérite de la

difficulté vaincue, planter, à vis, au bout de la tige, une autre petite tige,

qui entre de toute la longueur du fufeau
,

aille entrer dans le trou
,
qui eft

à la partie fupérieure, & qu’on garnira, dans fa longueur, d’une certaine

quantité de petites fleurs
,
avec leurs queues

,
comme nous avons enfeigné

à les faire
, & qui

,
faifant le bouquet , auront de quoi s’écarter par le

haut
,

du grand diamètre du fufeau. On pourroit
,

avec beaucoup de

patience, faire cette torfe fur le Tour même, comme on fait les autres:

on inclineroit le liipport à la pièce
,

d’un bout jufqu’au milieu
, & ainfi

on feroit la première moitié. Puis, retournant le fupport, fuivant l’incli-

naifon de l’autre moitié
, on reprendra où on en eft refté

,
& on terminera

ainfi cette torfe. On formera, extérieurement, les filets avec une mou-
chette

, on creufera, les intervalles, avec un bec-d’âne, à une profondeur

égale; puis, avec un outil incliné à la tige, on formera, de chaque côté

des filets
, une efpèce de bifeau

,
pour que quand on évidera

,
la pièce

puille fe détacher plus aifément, & vec plus de netteté.

La tige de ces fufeaux
, n’eft pas d’une feule pièce dans fa longueur. On

peut la faire d’autant de morceaux qu’on voudra ,
en les rapportant , les

uns au bout des autres
, avec foin ,

à la jointure des ornemens. Par ce

moyen, on pourra donner à chaque partie, les perfections dont elles font

fufceptibles.

La manière fuivante
, de faire la quenouille ,

eft plus aifée , & nous a
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parfaitement réir/iî. On mettra ,
au mandrin , un morceau de buis ou d’épine, s-rr-

ces deux bois étant plus durs & plus compaéts
,
nous ont paru les meilleurs. PL -

Sans doute ,
l'ivoire feroit préférable ;

mais un morceau du diamètre qu’on

doit donner à la quenouille feroit infiniment cher. On percera ce morceau

,

de 4 à 6 pouces de long, d’un trou qui aille d’un bout à l’autre, & de
3

à 6 lignes de diamètre. On fera au bout
,
qui eft contre l’Artifte , un écrou

au Tour, avec un des pas moyens de l’arbre. On fera enfuite un mandrin,

qui ait un tenon, qu’on taraudera de manière, que la pièce étant ôtée de

fon mandrin, y entre jufte; & que les bords de l’un & de l’autre, parfai-

tement dreifés ,
s’appliquent exactement. On dreliera la furface oppofée, &

on y fera le môme écrou
,
qui entre aufîi exactement fur le mandrin.

Alors on donnera au fufeau la forme extérieure qu’il doit avoir
; celle

d’un œuf un peu allongé, avec un quarré à chaque bout. On déterminera

le nombre de cordons que la torfe doit avoir : comme 3 ou 4; & l’on divi-

fera une des extrémités
,

fuivant ce même nombre. On tirera une ligne

fuivant l’axe de la pièce
,
ce qui eft très-aifé

,
fi l’on approche le fupport

tout contre , & qu’on tire , avec un crayon applatti
,
une ligne parfaite-

ment droite : c’eft par le bout de cette ligne
,
dont l’autre tombera fur la

première divilion, qu’on tracera à l’autre bout, le même nombre de divi-

sons. On tracera, fur la circonférence, un nombre à volonté de cercles

concentriques avec le crayon
;
puis

,
partant d’un des points de la première

divifion,on tracera un des filets, & fucceffivement tous les autres. On
creufera, avec des écouennes rondes, l’efpace compris entre ces filets, en

réfervant des efpaces égaux; & pour être plus sûr de l'opération, on tracera

autant de lignes torfes
,

qu’il fera néceffaire pour guider l’écouenne. Lorf-

qu’on aura approfondi également
,
on terminera chaqye cordon

,
en com-

mençant par le grand diamètre
, & allant vers le bout qui eft contre le

mandrin
,
en fuivant

, de la main
,

la pente
,
que la diminution de la pièce

indique. Lorfque les 3 ou 4 cordons de cette première moitié feront ter-

minés
, on viiTera la pièce fur le mandrin par l’autre bout , & on fera la

même opération. On préparera enfuite
,

avec beaucoup de foin
,

quatre

écliftes courbes, qui embraftent exaéiement la quenouille; on y préparera

des encoches
,

qui embraftent chaque cordon ; & on affujettira ces quatre

édifies à chaque bout, au ‘moyen d’un lien de fil-de-fer recuit. On intro-

duira enfuite
,
dans l’intérieur

, des mèches ,
à l’aide defqiielles on le vui-

dera, a-peu-près, fuivant la formé extérieure; & bientôt on verra le jour.

C’eft alors
,

qu’avec des outils de côté circulaires
, & fans altérer l’écrou

d entrée, on parviendra à mettre les cordons à jour, & à leur donner par-

tout une égale épaiffeur.
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Pour renfîir parfaitement a Lien exécuter toutes les
,

èces qui comoofent

le rouet, il ne faut pas les piandre dans des morceaux préparés rm rabot

avant de les tourner. Sans doute, on trouveroit à s’y prendre ainfi, une

grande économie de bois, fur-tout s’il ed précieux: mais outre qu’on auroit

de la difficulté pour les mettre au Tour; comme les arretés 3 faites au rabot,

fe préfenteroient d’une manière brufque à l’outil , on ne pourroit éviter

une infinité d’éciats
,
qui gâteroient toutes ces pièces, il vaut donc mieux,

à chacune
,
juger de la groffeur que doit avoir le morceau

,
par fon plus

fort diamètre: le tourner
,
fuivant les profils qu’on veut lui donner, & le

raboter enfuite fur 1 établi; ce qui n’efl pas très-aifé, puifque la forme ronde

s’oppofe
,

à ce que la varlope prenne avec sûreté. On réfervera aux bouts

de chaque pièce, qui doit être applaüe, une certaine longueur de plus qu’il

ne faut
,
pour recevoir les pointes du crochet de l’établi. On ébauchera

à la hache
,
chacune des faces qu’on doit former

, en ayant foin de choifir

pour face
,

la partie du bois qui efl la plus faine
,
la plus belle

, & exempte

de nœuds. Et dans cette opération, on ménagera les coups de hache; car

tandis qu’on voudroit emporter de forts copeaux dans une partie un peu

grofTe
,

les gorges & les dégagemens° rifqueroient de fe cafTer. Tout en

ébauchant à la hache ou bornoie de l’œil
,

la face qu’on forme , & l’on

juge aifément fi elle efl droite ,
convexe

,
concave ou gauche. Quelque doux

que foit le bois qu’on emploie , nous recommandons de terminer chaque

face au rabot de bout, ou mieux encore au rabot à deux fers. Ces deux

efpèces de rabots, fur-tout le dernier, liffent parfaitement les bois de rebours}

comme difent les Ouvriers, tranchés, noueux, & dont les fils font entre-

lacés: & comme on doit avoir eu foin de polir chaque pièce fur le Tour,

on n’aura plus à polir que les faces.

La nature des profils qu’on doit exécuter
,
exige qu’on donne aux diffé-

rentes pièces
,
des diamètres différens dans leur longueur. Ainfi un baluflre a

la panfe beaucoup plus groffe que le dégagement du piedouche ou de

l’aflragale. Si l’on vouloir atteindre au rabot, jufqu’à cette aflragale, la

panfe fe trouveroit réduite à une trop petite épaiffeur. Dans ce cas
,

il faut

déterminer l’épaiffeur qu’il convient de donner à chaque pièce; & quand

on l’a atteinte
, ne pas s’inquiéter fi les petits diamètres ont été atteints par

le rabot ou non; c’efl ce qu’on peut remarquer, en b 3 b } b 3 b 3 fia . &
dans toutes les autres figures,

La manière dont nous avons dit qu’on pouvoit fixer le verre fur le pla-

teau b 3 fig. 2 ,
efl la plus fimple & la plus expéditive. Lorfqu’on veut

travailler avec plus de foin
,

on peut employer Lun des deux moyens

fuivans.
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On trace fur le plateau
,
un cercle au diamètre du verre ; & à quelque —

-

dilïance*, en dehors de ce cercle ,
on perce quatre trous

, d’environ trois ïT. *4*

lignes de diamètre, oppofés tous quatre par le diamètre. On les taraude

du plus petit pas polïible : on tourne quatre baluflres , dont la hauteur
, le

quarté du haut non compris, ait exa&ement celle du verre. On réferve, en

delfous de ces baludres ,
un tenon

,
que l’on taraude du même pas

, dont

les quatre trous l’ont été , & l’on conçoit
,
que quand le verre efl au centre

,

il eft retenu en place par ces quatre baluflres
,

ik que le quarré qui eft au

haut, appuie fur les bords du verre.

L’autre moyen confiée à réferver au plateau, quand en le fait, allez

d’épailî'eur
,
pour qu’au centre

,
on puiffe creufer un ravalement capable

de recevoir la patte du verre , & que le bois excède de trois ou quatre

lignes cette patte. On peut également rapporter en deftus du plateau une

pièce
,
qui fe monte à vis fur le tenon du baluftre b } fig. I , & c 3 fig. 2

,

& qu’on creufera pour recevoir la patte du verre. On tournera un anneau,

de la grandeur du ravalement
, & on le filetera au Tour, du même pas,

dont on aura fileté le ravalement. Quand cet anneau ira bien en fa place;

on accordera les moulures
,

telles qu’on les voit en b 3 fig. 2
, après s’être

alluré que le verre
,

étant mis en place
,
l’anneau pôle fur fa patte. On

retirera i ecrou
,
& on le fendra en deux fur le plat, avec un couteau ou

autrement, avec beaucoup de précaution, pour que la fente ne foit pas

vifible ; & pour cela , il fera bon de mettre la lame en deffous. On conçoit

que cet écrou
,
qui

,
entier

,
n’eût pas pu donner paffage au verre ni à fa

patte, entrera , en deux parties, dans le ravalement, & contiendra le verre

par fa patte; & que fi la fente a été faite avec foin, on ne l’appercevra

plus quand il fera en place.

1
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CHAPITRE XIV.

Métiers à Tariferte.

Après avoir décrit, dans notre premier Volume, les dévidoirs & le

rouet à filer
,
beaucoup de personnes s'’étoient attendues à y trouver la

defcription du métier à Tapiflferie, dont la conftruélion regarde particu-

lièrement le Tourneur -Ébénifle. Nous avons cru devoir donner ici cette

defcription; & convaincus nous-mêmes de ce qui manquoit à celle du rouet,

nous avons profité de l’cccafion
,
pour détailler plus amplement la conf-

truéfion de plufieurs des pièces qui le compofent , en décrivant le rouet à

la Flamande.

La Jtg. i ,
PL 25, repréfente le méfier à Tapiflerie tout monté. A, B 3

font deux cylindres de bois, ordinairement un peu précieux, tel qu’acajou,

rofe, paliffandre ou tout autre. Ces cylindres, qu’on nomme Enfubles ou

Enfuples y ont environ dix-huit lignes de diamètre fur quatre, & quelque-

fois cinq pieds de long. L’échelle qui eft au bas de la planche, peut donner

les mefures exaétes de la figure. A chaque bout de ces enfuples
,

eft une

forte virole de cuivre, fur laquelle eft fondée, à la foudure forte, une

roue à rochet aufli de cuivre; mais les roues, d’un des deux enfuples, font

dentées en fens contraire ,
afin qu’on puifle tendre l’étoffe

, de manière

quelle enveloppe le cylindre par le deffus. Au centre de ces enfuples &
des rocheîs , eft un tourillon de fer ,

entré à force & à quarré , dont le

collet, tourné bien rond, paffe dans les bouts des traverfes C, U, en

dehors defquelles ils font retenus , au moyen d’un écrou à oreilles qu’on

voit fur la figure. Sur le plat de chaque traverfe, & près de leurs extré-

mités, font deux cliquets a } dont la dent prend dans celles du rochet b t

fig. 2, afin de le retenir, ainfi que l’enfuple ,
au point de tenfion où on

l’a mis; & pour qu’on puifle lever plus aifément ce cliquet, qu’on nomme
Chien y il eft prolongé au-delà de la dent qui engrène dans le rochet, &

excède tant foit peu la longueur de la traverfe, afin qu’on puifle le faifir

plus aifément.

11 faut avoir attention
,
quand on pofe les viroles & les rochets fur les

extrémités des enfuples
,
que les dents de chacun foient placées

,
de manière

qu’elles prennent enfemble dans le chien. Sans cette précaution
,

lorfque le

métief
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métier eft très-tendu , & que par conséquent Penfuple tend à fe détourner ,

un des deux rochets feroit Solidement arrêté
,
tandis que l’autre ne porte- Pt. 2^

roit pas contre la dent du chien; & attendu l’effort de l’étoffe, le bois fe

tordroit bientôt.

Ces deux enfuples font tournés dans tonte leur longueur, & doivent

être affez régulièrement cylindriques ,
tant pour la propreté

,
que pour que

l’étoffe Soit également tendue ,
& ne faffe point de plis.

On s’occupera enfuite des deux traverfes C, D , qui, comme on le voit

en Djfig. 3 ,
ne font pas égales en largeur, d’un bout à l’autre. Les deux extré-

mités font arrondies Suivant un cercle ,
un peu plus grand que le diamètre

du rochet b , fig. 2, qui pôle contre, afin que les dents ne puiffent écorcher

les mains. Pour donner plus de grâce & plus de légèreté à ces traverfes

,

qui doivent être aufii larges au milieu qu’à leurs bouts , on les diminuera de

largeur, à partir du cercle des bouts, par une courbe infenfible, qui ira

regagner le milieu : on y fera même
, fi l’on veut

,
une petite affragale a 3 a ,

a , a , fig. 3 ,
& l’on fera le tout avec foin & propreté. Les boulons à vis

,

qui font fixés aux enfuples , doivent paffer dans l’épaifleur des traverfes

,

par un trou percé au centre des cercles, qui terminent les bouts: on voit

fur les fig . 1 & 3 , les écrous à oreilles
,

qui entrent fur les boulons en

dehors des traverfes.

La plus grande commodité qu’on ait pu procurer à ce métier
, lorfqu’il eft

fur fon pied, eff la faculté de s’incliner, à la volonté de la perfonne qui

brode. Il eft plufieurs moyens de lui procurer cette faculté. L’une qui con-

fifteroit à faire les traverfes C , D , beaucoup plus larges qu’il ne faut, à la

varlope, & de pratiquer, au milieu de leur longueur, une partie, demi-

circulaire
,
qui entreroit dans un enfourchement

,
pratiqué fur l’épaiffeur des

montans. On réduit enfuite
,
à la forme qu’on voit ici

, chaque traverfe
, &

la partie
,
qui fait genou ou charnière , eft prife à même la traverfe. C’eft

ainfi qu’on le pratique pour les métiers , dans lefquels il n’entre aucune

ferrure , & où tous les tenons font arrêtés par des vis & des écrous en

bois : mais le goût ayant
, depuis allez long-temps perfectionné ce métier

,

& même en ayant fait un meuble d’appartement, en a mis dans toutes les

parties qui le compofent
, toute la recherche

,
qui peut joindre l’agrément

à la commodité ; & c eft ce dernier que nous décrivons ici.

On fera en bois , dans une planche
,
de deux lignes & demie

, ou envi-

ron ,
le modèle de la piece A , fig . 3 , fi ce n’eft que pour quelle vienne

mieux à la fonte
, on ne 1 évidera pas circulairernent comme on le voit.

On pratiquera au-deffus de la gorge b 3 deux épaulemens
,
qui en pofant

Tome II, H h

.
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contre la traverfe
,
& en défions

, augmentant la folidité de la pièce & de

a T* la traverfe.

On pratiquera
,
en defiiis de ces épaulemens

, une queue d’un pouce à

quinze lignes de- long, qui entre dans l’épaifteur de la traverfe, où elle eft

goupillée folidement
,
par deux petites chevilles d’acier

,
rivées proprement

de chaque côté de la traverfe : ou fi l’on ne vculoit pas que ces goupilles

panifient en dehors de la traverfe , en pourroit y mettre deux vis à bois

,

de la manière fuivante.

On choifira deux vis à bois , dont les pas foient bien faits
, & plus longues

que l’épaifteur de la traverfe. On appropriera la tête & le corps des vis avec

des limes convenables, & on ne laiftera de pas, que ce qu’il en faut, pour

qu’étant en place, ils ne prennent, dans le bois, qu’après que le corps de

la vis a pafie dans la queue de la pièce de cuivre , & pour que le bout

de ces vis ne percent point en dehors: par ce moyen, la pièce fera. .fixée

très-folidement , & l’on ne gâtera point
,
par une rivure

,
la furface exté-

rieure de la traverfe ,
à laquelle on doit finir par donner un beau poli

,

ainfi qu’à toutes les pièces du métier ; & l’on aura de plus
,

la facilité de

démonter cette pièce fi l’on en a befoin ,
fans endommager la traverfe.

On donnera cette pièce au Fondeur ,
& on lui en demandera deux.

Lorfqu’elles feront revenues de la fonte
,
la première opération à faire

,
eft

de la forger avec foin. Pour cela
, on prendra un marteau de trois à quatre

livres ,
& dont la tête foit un peu arrondie. En général

, lorlqu’on forge

une pièce de cuivre ,
il faut que le marteau ne foit

,
ni trop fort ni trop

foible. Trop fort, il déplace ou fait rentrer trop de matière à la fois
, &

défunit les parties voifines de celles qu’il atteint. Trop foible, il ne durcit

ou écrouit que la furface
,
puifque fon poids n’a pas pu déplacer la matière

pailé une certaine épaifieur.

Si l’on veut réufiîr complettement, on commencera par blanchir la pièce,

avec une lime un peu rude
, & on adoucira enfuite les traits

,
en les croi-

fant, avec une lime bâtarde. Cette préparation fert à ôter les cendrures,

fable & autres inégalités qui entreroient dans la matière
, & en gâteroient la

furface. On forgera enfuite à froid
,

ainfi que tout cuivre jaune doit 1 etre

,

cette pièce dans toute fa furface, en commençant par le centre, & allant

toujours en s’écartant vers la circonférence
,
de manière que les coups de

marteau forment une fpirale. On en fera autant fur l’autre face
, ayant foin

que tous les coups de marteau foient le plus égaux qu’on pourra. Nous ne

nous étendons fur ces détails, que parce qu’ils font communs à toutes les

pièces de cuivre qu’on eft obligé de forger. Le cuivre jaune
,
en planche,
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peut bien
,
du premier coup ,

{importer le marteau
, & fi l’on découpoit —

—

cette pièce, dans de pareil cuivre, orf pourroit le forger d’abord: mais le

cuivre de fonte eft toujours un peu aigre : il faudra donc commencer par

le faire recuire *
à un feu modéré

,
& fans fouffler

;
puis le forger quand il

fera refroidi. Dans les cas où l’on eft preiïe, & où l’on ne veut point

attendre ce refroidifiément ,
on peut le jetter ,

fans inconvénient
, dans

l’eau ,
& le forger tout de fuite.

Pour les pièces ’très-rrinces ,
telles que de deux lignes

,
qu’on veut réduire

à moins d’une, pour faire des refforts, il faut quelles foient fenfiblement

plus grandes
,
avant d’être forgées

,
quelles ne doivent l’être quand elles

feront finies. On les forgera d’abord ,
à coups de marteau , médiocrement

appuyés ,
attendu que la matière voulant s étendre , & étant retenue par les

parties environnantes , fe fendroit vers les bords. Enfin
,
on appuiera un

peu plus le coup , & l’on finira par donner par-tout
, & également

, de

très-forts coups de marteau. On pourra voir la pièce fe fendre, en divers

endroits, fur les bords; mais fr on l’a prife plus grande qu’il ne faut,

comme fa furface eil encore augmentée par l’ccrouifTage, on aura fuffifam-

ment de quoi trouver la pièce dans toute fa grandeur.

Dès qu’une pièce commence à fe fendre
,

il ne faut plus frapper à l’en-

droit de la fente. Ce feroit forcer la matière à s’écarter
, & par conféquent

augmenter la fente. On frappera des deux côtés de la fente
, pour en

rapprocher les bords.

Cette digrefùon ,
fur la manière de forger le cuivre, nous fera pardonnée

par les perfonnes, qui ayant peu d’ufage du travail, défirent moins apprendre

à faire la pièce
,
dont nous forâmes occupés

,
que de pouvoir appliquer les

procédés , à une infinité de cas
,
où les principes font les mêmes.

Par la méthode que nous venons d’indiquer, on fera d’excellens refforts^

dans une infinité de circonftances ,
où l’on peut fe difpenfer de les faire

en acier. Revenons à notre métier.

Quand la pièce fera parfaitement forgée ,
on la pofera fur un bois bien

drefle, & on l’y fixera, par cinq ou fix clous d’épingle tout autour; puis

avec une bonne lime, bien droite & un peu rude, on la dreffera en tout

fens ,
en croifant toujours les traits : on pafTcra enfuite la lime bâtarde

, &
enfin la lime douce.

On retournera' la pièce fens-deffus-defTous , & on la dreffera de même,
ayant foin de voir fouvent, avec un calibre, ou un compas d’épaifïeur

,
fi

elle eil par-tout d’égale épaiffeur. Lorfqu’on y fera parvenu, il s’agit d’en

tracer la forme. On déterminera d’abqrd le point <pù doit être le boulon,.

&

Hh 2
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.
.» ce point eft le centre de mouvement de la pièce, & du deffiis du métier.

Pi. 25. On donnera, en cet endroit, un coup de pointeau; puis, avec un compas

à pointes d’acier, on tracera la partie circulaire extérieure. Enfuite deux

autres cercles concentriques, dont l’intervalle doit être mis à jour. Enfin,

on donnera au contour de cette pièce la forme qu’on lui voit en A fig. 3.

On pourroit tracer l’autre de la même manière , mais le plus sûr eft de

percer, avec un foret de moyenne groffeur
, le trou où doit paftér le

boulon, de percer l’autre plaque du même trou, & au même point, & de

les fixer, l’une fur 1 autre, au moyen d’une goupille de cuivre, rivée

groftièrement ,
mais lolidement, défias & deffous. On les limera & finira

toutes deux enfemble , & elles feront beaucoup plus régulières & plus

femblables.

On percera ,
dans l’efpace compris entre les deux cercles

,
un trou de

foret. On y paffera la lame d’une feie à découper
, & on emportera tout

ce qui eft compris entre ces deux parties circulaires, en laiflùnt le trait,

afin de pouvoir le réparer enfuite à la lime. On réparera donc cette rainure

avec des limes convenables , & l’on terminera ces deux pièces d’un feul

coup. On ôtera la rivure d’un côté, & on féparera ces pièces pour les

polir. D’abord à la pierre-ponce à l’huile , & enfuite à la pierre pourrie
,
ou

au tripoli aufli à l’huile , avec un bâton de bois blanc
; après quoi on y

paffera un morceau de feutre ou chapeau
,

fur lequel on mettra un peu de

tripoli, de la plus grande fineffe, pour dégraiffer la pièce, & lui donner

le poli vif. C’eft ainfi qu’on polira toutes les pièces de cuivre
,
qui entrent

dans la compofition du métier.

On s’occupera enfuite du pied. Il eft compofé de deux montans E } E 3

auxquels on donnera le profil qu’on leur voit
, fig. 3 ,

qui eft le plus ordi-

naire ,
ou tout autre. Ces montans font aflèmblés par le bas , à tenons &

mortaifes ,
dans les patins F3 F3 dont la fig. 3 indique fuffifamment la forme.

Une traverfe G > entre à tenons dans les montans; &: pour rendre ce métier

portatif, & facile à démonter, on fixe à chacun des bouts de cette traverfe,

un boulon de fer taraudé par le bout, & qui reçoit un écrou de cuivre é,

par dehors du montant. Les boulons font fixés dans la traverfe
,
au moyen

d’un trou dont ils font percés, & d’une goupille qui paffe à travers. A11

haut du pied, & en deffous du métier, eft une tablette affemblée dans les

montans de la même manière. Cette tablette fert à placer la laine, la foie,

les aiguilles
,

les cifeaux
,
& autres objets utiles à la perfonne qui brode: &

pour que cette tablette ne puiflé changer de pofition
, & que ce qui eft

deffus ne puiffe tomber , au lieu d’un limple boulon ,
on pratique à chacun
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des bouts un tenon
,

qui entre dans une mortaife pratiquée au montant
, &

pour plus de folidité encore, ce tenon ne doit point faillir hors le bout de

la tablette ; mais être à Heur ,
&: une entaille pratiquée de chaque côté

,

donne entrée au montant même
,

qui
,
par ce moyen

, retient la tablette

d'une manière invariable: on a repréfenté
,

cet effet
, fur la Jïg. j. On

rapporte, autour de cette tablette un rebord
,

pour que les bobines, qui

contiennent la foie ,
ne puiffent rouler & tomber.

Rien n’efl aufli défagréable, que de chercher à faifir, fur une table ou

une tablette, une aiguille ou autre objet très -menu, lorfque les rebords

font appliqués fimplement contre les bords de la tablette. Il fe forme
, en

cet endroit
,
un angle aigu

,
dans lequel fe logent tous ces objets délicats.

Voici une manière de rapporter ces rebords ,
à l’aide de laquelle on peut, fans

fe bleiTer ni arracher les ongles
,
prendre fur la tablette

,
tout ce dont on

a befcin. On fera, à la varlope, des tringles, de longueur fuffifante pour

encadrer la tablette. On leur donnera le double d’épaiffeur de ce qu’elles

doivent avoir
:
puis

,
on fera une feuillure bien droite

,
pour que la tringle

s’applique exaélement ,
tant contre la tablette que fur le dedus

, & on fera

la faillie fupérieure de la hauteur qu’on jugera à propos : mais on combinera
fes mefures

,
de manière que la tringle affleure le deffous de la tablette

, &
même le dcpaiTe un peu quand elle fera en place , afin de l’achever au rabot

de bout. On formera enfuite , avec un outil de moulure convenable
, un

congé à la partie de dedans, c'efl-à-dire
,
du même côté que la feuillure;

& avec une mouchette
,
on arrondira la tringle fur fon champ en deffus.

On laifïera un quarré d’environ deux lignes ,
entre le congé & la feuillure.

On fera tout autour de la tablette, avec un guillaume de bout, afin qu’il

coupe plus net & fans éclats
,
une feuillure de moins de deux lignes de

profondeur
, & de la largeur exaéle de la faillie de la feuillure

, afin qu’elle

joigne parfaitement tout contre quand elle fera en place. Le plus court efl

d’attacher cette tringle , avec quelques clous d’épingle dans leur longueur.

On les enfonce un peu plus que la furfacé
,
& on bouche ces trous avec

de la cire de la couleur du bois ;
mais cette méthode

,
très-expéditive

, n’eft

pas la meilleure. Il efl ordinaire de voir ces rebords quitter au bout de

quelque temps
,
donner retraite à la pouflière

,
aux ordures

,
& retenir des

aiguilles & antres menus uflenfiles. Le plus sûr efl d’attacher ces tringles

avec des vis très-fines, un peu longues
, & dont on noyé la tête dans

1 épaifieur c ; la tringle. On recouvre enfuite cette tête, qui efl afïez petite,

<1 un peu j cire, a laquelle on donne la couleur du bois, & l’on joint

ainfi la propreté à la folidité.

Pt,
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Les enfuples peuvent bien tendre l'étoffe fuivant fa longueur; mais cela

Fl. *5. ne fuffiî pas pour travailler: il faut encore la tendre fuivant fa largeur, &
par fes libères : voici de quelle manière on y parvient.

On mandrine, fur un cylindre de fer
,
de 12 à r4 pouces de long, une

plaque de cuivre ou laiton: (on a coutume, dans les Arts, d’appeller laiton

le cuivre en planche, & cuivre, celui qui eft fondu au moule) de manière

à former un canal demi-circulaire, & l’on prend, pour cela, du cuivre,

d’environ une ligne d’épaiffeur. On en fait quatre pareils, qui, affemblés,

deux à deux ,
forment deux tuyaux de deux pièces chacun. On foude

,
fur

toute la longueur , une tringle de laiton
,
par parties de 6 à 8 lignes de

long, écartées les unes des autres d’autant. Chacun de ces petits cylindres

doit avoir été percé au centre, & tourné, avec foin, fur une broche d’acier,

pour former charnières. Chacun de ces charnons doit fe rapporter dans

l’intervalle
,

les uns des autres
,
ce qui fait

,
que quand ils ont été réparés

à la lime
,

égalis avec un long écariffoir
,
dans toute leur longueur

, &
fixés avec une goupille

,
ces deux canaux s’ouvrent à charnière

, ainfi

qu’on le voit de profil
, fig. 4 & 5. En même-temps qu’on foude les char-

nons au bord extérieur de chaque canal, on foude en dedans
,
à deux de ces

canaux, 6 eu 8 petits crochets d’acier /tels qu’on en voit un
, fig. 5 ,

qui font

arrondis extérieurement fuivant la courbe intérieure du canal. Cette opéra-

tion efi minutieufe & difficile à bien exécuter : il faut avoir une grande

habitude de fonder
,
pour ne la pas manquer. On rifque de fondre

,
en

certains endroits, tandis quèn d’autres, la foudure n’a pas encore coulé:

un peu d’habitude rendra cette opération très-aifée, mais il faut que toutes

ces fouclures partent d’an même coup. Comme on a fouvent befoin de

fonder des charnières, dans une infinité de machines, il 11’efi: pas hors de

propos de détailler cette opération.

La méthode.
,
que nous venons d’enfeigrier ,

de percer tous ces petits

bouts cylindriques
,
qui doivent fervir de charnons , & de les fonder enfuite

fur la place où ils doivent être fixés
,

efi la plus aifée à pratiquer
,

quoi-

qù'infiniment longue, puifqu’il faut les tourner tous, d’égale grodeur
,

fur

un arbre ou broche d’acier. Les Ouvriers qui font obligés de chercher des

moyens plus expéditifs, s’y prennent de la manière fuivante : mais il faut

être ïiftenfilé d'une manière convenable à cette opération : cet uftenlile

confifte en un banc <à tirer.

On nomme Banc a tirer chez les Ouvriers qui font les charnières de

boîtes de montres, & chez les Bijoutiers, un banc de 5 à 6 pieds de long,

fur io à 12 pouces de large, & deux pouces à trente lignes d’épaiffeur,
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monté fur quatre pieds ,
aflemblés par trois traverfes en T. A quelques pouces

près d’un des bouts ,
s’élèvent deux montans

,
de 7 à 8 pouces de haut

,

aflemblés dans le banc
,
par deux tenons qui paffent au travers

, & font

retenus en deffous par deux clefs de bois. A l’autre bout, font deux

autres montans
,
dans lepaiffeur defquels pafi'enî les collets d’un arbre aufii

de bois ,
à l’un des bouts duquel eft un quarré

,
qui reçoit une entaille

quarrée, d’un cercle de bois, de 8 à IO pouces de diamètre, ayant quatre

ailes ou leviers, de 15 à 18 pouces de long. Une fangle prend, au moyen

d’un crochet, fur l’arbre, par un de les bouts, tandis que l’autre bout eft

formé en boucle ,
dans laquelle eft pafie une efpèce d’anneau de fer

, en

forme de triangle, dont les angles font arrondis. Cet anneau prend dans

les deux branches d’une pièce, qui fe rapprochent à mefure que la fangle

tire l’anneau. On place
, en dehors des deux montans

,
un infiniment qu’on

nomme Filière , & qui ne refîemble, en aucune manière, à celles avec

lefquelles on fait des vis. Ces filières ne font autre chofe qu’une plaque

d’acier
,
de 4 ou 6 lignes d’épaiffeur

,
plus ou moins large & longue

, &
ayant une certaine quantité de trous, ronds, quarrés

, à pans, triangles,

ou de toute autre forme , fuivant celle qu’on veut donner à la matière qu’on

y pafie. Si l’on veut étirer , du laiton rond, qu’on trouve trop gros, on

l’appointit par un bout: on le fait pafi'er au travers d'un des trous de la

filière, qu’on applique contre les deux montans: on faifit ce bout avec la

pièce, dont les mâchoires font taillées comme celles d’un étau : on pafie

dans les crochets, qui font aux bouts des branches de la pièce, l’anneau

triangulaire
,

le fommet de l’angle vers la pièce , & la bafe
,
pafiee dans la

boucle
,
de manière que plus la fangle tire l’anneau

,
plus la pince ferre la

pièce : on fait tourner l’arbre
,
au moyen des bras de levier

,
& l’on force

ainfi le laiton, à paflèr par un trou tant foit peu moindre que fa grofleur;

& comme le diamètre des trous de la filière
,

fe fuivent infenfiblement
, on

fait pafi'er le cuivre , l'argent
, l’or

, & même l’acier ou le fer
,
par tous les

trous fuccefîivement
,
en y mettant un peu d’huile, ou de cire, jufquà ce

qu’ils foient parvenus à la grofleur qu'on defire.

C’efi ainfi qu’on fait du fil de laiton
,
de fer

,
d’acier

, d’argent ou d’or
,
à

toutes les grofleurs
,
jufqu’à celle d’un cheveu

,
pour en faire des cordes de

claveflin
,
des fil de-fer à tous les numéros

,
du fil d’argent pour les galons

,

& du fil d’or pour la bijouterie.

Nous ditons du fil d’argent pour les galons ; car les galons d’or ne font

autre choie que du fil d’argent doré
; & c’eft pour cela

,
que ceux qui

brillent les vieux galons, ne les prennent pas au poids de l’or, mais fimpL-

Pl. 2 Ï-
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ment un peu au-defïus de celui de l’argent : cette opération ,

l’une des pins

Pc. 25. ingénieufes de celles qu’emploient les Arts, mérite bien d’être décrite.

On prend un lingot d’argent, plus ou moins gros & pelant: on lui donne

à-peu-près la forme cylindrique
,
& on le fait dorer & fur-dorer

:
puis on

le paffe à la filière au banc à tirer : c’eft: le travail du Tireur d’cr
, ainfi

nommé aftez improprement. Ce lingot s’allonge & s’arrondit exactement.

On le fait paffer fucceflivement par une infinité de trous
, en le failànt

recuire ,
de temps en temps

,
pour empêcher

,
qu’en s’écrouiftant il ne fe

cafte; & cette opération, du recuit, eft: commune à tous les métaux qu’on

tire à la filière. Telle eft la duélilité de l’or, que ce lingot, qui pouvoit

n’avoir, dans l’origine, que 6, 8 ou 10 pouces, peut être tiré jufqu’à des

milliers de toifes ,
fans cefîer d être parfaitement doré jufqu’au bout. On

l’amène à être du fil extrêmement fin
, dont on fait le tiftfu des galons qui

fe travaillent comme des rubans , & qui a tout l’éclat de l’or. Aufii quand

le galon vieillit
,
blanchit-il

;
parce que la furface s’ufe

,
& met à découvert

l’argent qu’il recouvroit.

On a appliqué l’invention du banc à tirer
,
à une infinité d’Arts. C’eft:

ainfi qu’on tire de l’acier en pignons pour l’Horlogerie, du fil d’or & d’argent

pour la Bijouterie, en lui donnant, fur fa longueur, la forme & les mou-

lures qu’on defire. Les Horlogers & les Bijoutiers emploient le banc à tirer,

pour faire les charnons de leurs boîtes ; & voici fur quel principe il eft

nécefiaire de rapporter & de fonder les charnons
,
da/is le canal de la char-

nière ; & dans ce Cas
,
peu importe que le charnon foit percé dans un.

cylindre plein , ou qu’il foit un petit tuyau ,
dont les bords ne faftent que

fe toucher
,
puifque la foudure doit prendre

,
tant dans la fente que fur la

couliffe. On prend donc de l’or
,
de l’argent ou du cuivre en parallélo-

gramme un peu long. On lui donne la forme d’un canal ou tuyau, dont

on voudroit fonder les bords : on le remplît d’une aiguille d’acier, bien

polie & bien égale de grofteur
,
d’un bout à l’autre

;
puis on fait pafler le

tout dans la filière. Il eft: certain que la matière
,

ainfi comprimée
, fe

rapproche, s’allonge; & qu’on forme un tuyau, dont les bords ne font

préfque plus viftbles. On retire l’aiguille
,
qu’on a dû choifir beaucoup plus

longue qu’il ne finit
,
& l’on coupe

,
par longueurs

,
tous ces charnons,

qu’on arrange
, avec foin

,
à des diftances convenables dans le canal de la

charnière; puis, en même-temps qu’on les fonde à la boîte ou autre p'èce,

on foude les lèvres de ces petits tuyaux
,
les uns aux autres , & la charnière

fe trouve formée d’un feul coup.

Il eft facile d’appliquer cette pratique aux pièces ,
dont nous nous occupons

en
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en ce moment. Sur l’angle de chacun de ces canaux, on formera, avec :

une lime ,
qu’on nomme a Charnière 3 une cajmeline bien g roite , dans

laquelle on arrangera, à des diftances égales, tous ces charnons, le joint

en défions, en réfervant à chaque bout, un pouce ou dix-huit lignes qui

n’en ait pas. On les fixera, en leur place, avec des liens, de fil -de -fer,

un peu fin ; & ayant mis des grains de foudure tout du long de chaque

charnon , & du borax par defîus en quantité fuffifapte ,
on placera cette

pièce dans un feu de charbon bien égal ,
d’un bout à l’autre : 011 la couvrira

de même de charbon, de manière, cependant, que l’œil punie toujours voir

ce qui fe pale. On foulera avec un foulât à main
,
ou avec un écran ou

une planche ,
ce qui donne une chaleur beaucoup plus égale qu’un foufilet

de fo. ge, qui ne donne que dans un endroit , fur-tout fi la pièce eft un

peu lorgne, comme dans le cas préfent. Pour fouder plus adroitement tous

ces charnons, il faudroit avoir vu opérer les Monteurs de boîtes de montres,

qui, quoiqu’uniquement occupés à ce travail, n’en prennent pas moins le

titre a Horlogers. Si l’on met trop de foudure, elle vient, quand elle coule,

refluer dans la cannelure entre les charnons ; & le charnon qui doit remplir

cet efpace ne peut plus y entrer. Il faut , avec des échoppes 3 enlever cette

foudure , ce qui efl très-difficile & très-long : fi l’on met trop peu de fou-

dure, les charnons courent nique de n’être pas fnffifamment fondés : l’ufage

feul peut enfeigner le degré de perfection. On fe fouvient que nous avons

recommandé, dans notre premier Volume, de tenir la foudure dans de

l’eau
,
imprégnée de borax

,
afin quelle ne le graille pas

, ce qui l’empê-

cheroit de couler. En plaçant les paiilons de foudure contre les charnons,

on fe fert d’une petite cuiller de cuivre pour les prendre
, & il tombe entre

les charnons & la rainure, un peu d’eau de borax, qui pénètre tout autour,

ce qui produit un très-b'on effet
,
attendu que le borax

,
qui s’elt infinué

,

appelle la foudure quand elle fond. Lorfqu’on place le canal fur le feu, il

faut avoir grand loin que l’ébullition qui a toujours lieu
,
tant par l’eau qui

s évapore, que par la calcination du borax, qui s’enfle toujours, ne taie

tourner les paiiions de foudure dans le feu. On approchera la pièce, petit

a petit, juiqua ce que l’eau loit évaporée, & que l'ébullition l’oit paiTée.

On foulerai alors un peu, jufqu’à ce que le borax reJfficende, & alors on
donnera un feu vif & égal par-tout

,
en fouillant tout autour , & dirigeant

le feu cù l’on veut.

I faut que les charnons
, de chaque couple de ces canaux

,
feient placés

diu: reminent
, afin qu’ils pénètrent les uns entre les autres. Ce n’eft pas

allez de fonder tous ces charnons en leur place ,
il faut encore fonder fur

Tome IL \ i
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"-“-—-^ la longueur de l’un de ces canaux, un piton a 3 a 3 a 3 a
, fg. 6 , & on les

Pl. aj. fondera en défions d’un des charnons. Toutes ces foudures doivent être

faites d’un feul coup
,
ou comme difent les Ouvriers

, d'un feul feu. Comme
la foudure en cuivre

,
qu’on nomme Soudure forte 3 ou foudure au zinc

coule difficilement
, & qu’à moins d’une grande habitude

, on rifque de

fondre la pièce , on pourra fonder tous ces charnons à 1a foudure d’argent

au quatre. Elle coule à un moindre feu, & l’on ne rifque pis tant. On peut,

pour fimplifier l’opération, ne mettre que trois charnons à chaque tuyau;

deux à un canal & un à l’autre: c'efi: ce qu’on a rendu fenfible par les

renflemens qu’on voit en b 3 b 3 b , b 3 fie. 6.

Lorfque ces deux cylindres à charnière font terminés, il ne s’agit plus

que de les limer & de les polir; & cette opération exige quelques foins, à

caufe d’une infinité d’angles & de parties rondes, qui interrompent le coup

direél de la lime. C’eft-là qu’il faut fe fervir de limes ae toute efpi.ee, dont

on doit être afTorti.

Il ne fuffit pas d’avoir garni de crochets le cylindre
,

il faut que quelque

moyen tienne les deux parties l’une contre l’autre. Pour cela
, on prend

une laine de cuivre
,
de deux lignes d’épaiffeur ,

fur environ un pouce de

large , & qui ait allez de longueur
,
pour qu’étant tournée en forme d’an-

neau, elle puiffe embraffer jufle le cylindre lorfqu’il efl fermé, & qu’il tient

les libères de l’étoffe. On fait entrer cet anneau à frottement par chaque

bout des cylindres, & par conféquent on doit en avoir quatre; mais pour

faire ces anneaux plus juftes
,
plus propres , Si même avec plus de promp-

titude
,

il efl bon de les faire de la manière fuivante. On coupera ces

lames à une longueur telle, que le cylindre ne puiffe pas y entrer, quand

les deux bouts feront fondés. On les foudera donc avec foin ; & après

avoir ôté à la lime la foudure qui peut avoir coulé en dedans, on les for-

gera fur une broche de fer tournée cylindriquement
:
par ce moyen

, on

écrouira le cuivre , en même-temps qu’on augmentera le diamètre intérieur

des anneaux. Enfuite on mettra, fur le Tour à pointes, un cylindre de

buis ou autre bois dur ,
de la groffeur à-peu-près du dedans de l’anneau,

& avec de l’huile fie de la pierre-ponce, on polira en même-temps, qu’on

arrondira le dedans de cet anneau. Quand ii fera bien adouci ,
on les mettra

fur un autre mandrin ou broche de buis, fur lequel il doit entrer à frotte-

ment dur. O i le tournera extérieurement : on dreffera fes bords & on le

polira. On en fera autant aux trois autres. Enfuite on les coupera de

manière qu’ils reffemblent à la fig. 7 , où les deux bords font écartés
,
de 2

à 3 lignes
,
pour donner paffage à l'étoffe. On conçoit qu’il faut faire deux
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traits de foie
,
pour obtenir cet écartement des bords, & qu’il tombe un

morceau compris entre les deux traits. On arrondira proprement les bords,

pour qu’ils ne déchirent point l'étoffe. Ces quatre anneaux étant bien écrouis,

ne peuvent s’ouvrir fans faire reffort, & par conféquent tiennent fermés les

deux cylindres
,
fur lefquels ils entrent par leurs extrémités

, tandis qu’avec

la main on ferre les cylindres. On voit, fig. 8 , le même anneau fur fa

largeur. Comme ces anneaux ,
à moins qu ils ne foient en place

,
pourroient

s’égarer ,
on a coutume de fonder , à la partie oppofée à la fente , une

efpèce de piton ,
dans lequel on paffe un ruban

,
pour les recevoir tous

quatre , & les attacher au métier lorfqn’on ne s’en fert pas. Il y a deux

moyens de fonder ce piton : l’un , à l’inftant même où on foude l’anneau :

l’autre, après l’avoir terminé en rapportant le piton très-jufte , & le fondant

à l’étain. Mais comme il faut chauffer les pièces jufqu’à ce que letain fonde,

il eft à craindre que l’anneau ne prenne du recuit
, & qu’ayant perdu le

reffort, que l’écrouiffage lui avoit donné, ne puiffe plus ferrer les cylindres,

& qu’il ne refte ouvert. Nous avons fuffifamment détaillé dans notre premier

Volume, pag. 2-37 ^
ma°*ère de fonder à l’étain: nous n’y ajouterons

qu’une feule obfervation : c’efl qu’il fuffit d’étamer les deux furfaces qu’on

veut fonder, après les avoir ajuflées le plus exa&ement qu’il eft poffible;

de les fixer , l’une fur l’autre ,
avec un lien de fil-de-fer ; & lorfqu’on les

expofera à une chaleur douce, on verra le trop de foudure fortir hors du

joint, en petits globules, qu’on ôtera quand ils feront refroidis.

Il eff des cas, où la foudure à l’étain n’eff pas affez forte pour la pièce

qu’on defline à fupporter quelque effort, ou quelque tirage. Souvent on

ne veut , ou on ne peut pas expofer cette pièce à un feu affez violent pour

la fouder à la foudure forte : dans ce cas
,
on fe fert d'une efpèce de fou-

dure, où il entre très-pen de cuivre & beaucoup d’étain, & qui coule à

une chaleur bien moindre, que celle qui fait couler la foudure au zinc.

On trouve de cette foudure, chez le C. Bergeron ; mais il faut que la

pièce puiffe fupporter une chaleur plus forte que pour la foudure à l’étain.

Au lieu de faire à la pièce A fig. 3 , une queue
,

qui entre dans l’épaif-

feur de la traverfe C, & qu’on fixe au moyen de deux rivures, comme
nous l’avons dit

, on peut fe contenter des deux oreilles qui font fous la

traverfe
, & les y fixer an moyen de deux boulons à tête ovale

, qu’on

encaffre en deffus de la traverfe, & dans fon épaiffeur, & qui font retenues

en deffous par deux écrous
, ronds & polis

, & qu’on viffe par le moyen
dune clef, a deux crochets, qui entrent dans deux trous, ou deux encoches

pratiquées a ces mêmes écrous. Cette manière de faire les écrous efl tres-

li 1
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commode dans une infinité de cil-confiances
, où l'on ne veut pas qu’ils

excèdent la furface.

On feraenfuite, avec des bouts de tringlë de fer doux, deux crochets,

de longueur fufiîfante
,
pour que leurs boucles étant p a fiées dans les pitons

,

qu’on a fondés aux canaux cylindriques , & que lors même que l'étoffe

efi le moins large
,
leurs bouts excèdent encore les traverses. Ces crochets

font taraudés ,
dans toute leur longueur , d’un pas moyen

,
& un écrou à

oreilles en dehors de la traverfe , les appelle & tend l’étoffe
,
dont la lifière

efi faifie par les crochets qui font dans l’intérieur des cylindres. Ainfi,

lorfqu’il s’agit de monter une étoffe fur le métier , on commence par coudre

un des bouts, à une fangîe fj c, fg. 6, qui efi proprement attachée fur

la longueur des enfuples , avec de petits clous
,

à tête large & plate
,
&

qu’on nomme Semence: on voit cette couture en c 3 c. On coud ou lace

de même l’autre bout de l’étoffe, à l’autre enfuple
,

le plus droit poflible:

c’efi à-dire
,
que fi l'étoffe avoit du biais par un de fes bouts

,
il faudroit y

rapporter un morceau de toile, qui la rendit droite, ou, comme on dit, cle

droit fil. Après avoir déterminé par quel bout on veut commencer à broder

,

ou tourne le métier de manière
,

que ce commencement fait contre la

Brocleufe
,
comme on le voit, fg- 6, & avec une cheville de fer, cle 8 à 12

pouces de long ,fg. 9, qu’on met dans un des trous d 3 d de l’autre enfuple,

on fait tourner cct enfuple, cle manière que l’étoffe l’enveloppe par defius; &
dans cette operation

, on a foin que la dent du cliquet prenne dans celle

du rochet, chaque fois qu’on fe reprend; & en un infiant ihtoffe efi tendue

fur fa longueur.

Ordinairement elle fait
, fur fa longueur

, des plis occafionnés par la

différence de tenfion
,
que fa chaîne éprouve par rapport à la trame

,
qui

comme on fait efi en travers. Alors on ouvre le cylindre
,
& après avoir

détourné
,
autant que cela efi néceffaire les écrous à oreilles e 3 e 3 c 3 c 3 on

agraffe la lifière, dans les crochets, qui font clans le cylindre, puis on le

referme, & on y met les anneaux à chaque bout, en le contenant fermé

avec la main gauche. Lorfque ces deux cylindres font placés
,
on tourne

les écrous à oreilles c,& l’étoffe fe trouve tendue, au point qu’on

defirc. Quand
,
pour la commodité du travail

,
on veut incliner le métier

,

il fuffit de defferrer de chaque côté l’écrou à oreilles, qui prefie fur la

pièce A 3 fg. 3 , & on le fait baiffer
, autant que la rainure circulaire le

permet.

Cette manière de faifir la lifière de l’étoffe, efi employée pour les métiers

faits, avec la plus grande recherche & la plus grande précifion. Ordinai-
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rement les deux grands boulons ab ,
ab

, fig. 6 ,
font rivés par le bout dans

une tringle de fer poli, fur laquelle gliffent quatre crochets à double griffe,

dont on fa’fit la libère de letoffe, pour la tendre fur fa largeur.

Toutes les pièces de ce métier doivent être faites
,
limées & polies avec

le plus grand foin. Le bois, après avoir été travaillé au rabot fur le plat,

& avec des râpes & des limes fur le champ ,
doit être adouci avec des

limes un peu fines , & poli enfuite à l’huile ,
forte de poli qui efl très-folide,

& qui n’a pas l’inconvénient de fe ternir à 1 humidité, ou par la pouffière ,

comme celui à la cire, qui neft employé que pour les- oui rages communs,

voici la manière de l’employer.

Après qu’on aura adouci, autant qu il efl: poffible, les bois fur le champ,

de manière qu’on n'y voie plus aucun tiait, & apres que toutes les pièces

d’acier auront été terminées ,
& bien ajuilees, on les or^.ra toutes

,
en

remarquant foigneufement leur place & leur pohtion, par des repaires faits,

avec différens nombres de coups de pointeau en deffous. On fiera enfuite

chauffer de bonne huile de lin ou de noix ; & tandis quelle efl: bien chaude

,

on en donnera une couche fur tout le beis. On la laiffera fécher au moins

ur.e journée; puis avec un tampon de buffle & de la ponce en poudre fine,

& fans y remettre d’huile, on polira en tout fens
,

jufqua ce qu’on ne

voie aucun. trait. Enfuite on prendra un buffle neuf, on le faupoudrera de

tripoli bien fin
, & paffé à l’eau : on en frottera toutes les furfaces à fc-c ,

prenant bien garde
,
dans toute cette opération , de conferver le vif des

angles; &. l’on verra le bois acquérir un poli très-uni, très-vif, & fur-tout

très-folide, en ce que, ni l’eau, ni 1 huile ne peuvent le gâter; & que la

pouffière même ne s’y attache pas, & qu’on peut, avec un chiffon fec, le

rendre auffi beau, que quand la pièce étoit neuve.

On a coutume de faire dorer
,
ou au moins de mettre en couleur toutes

les pièces de cinvre qui entrent dans la compofition de ce métier: on peut

auffi y appliquer le vernis anglais, dont nous avons parlé dans notre premier

Volume, & dont on pourra fe pourvoir chez le C. Bergeron.

Nous ne parlerons pas du métier fimple
,
dont fe fervent les Ouvrières

en broderie. Ce n’eft autres chofe que deux enfuples louvent arrondis
, &

quelquefois à huit pans, plus ou moins longs, fuivant la nature des ouvrages,

& aux extrémités defquels font réfervees des parties quarrées
,
de 6 à 8

pouces de long, ayant fur chaque face une mortaife, qui communique à

celle oppofée. Deux règles ou lames
,
de trois pouces au moins de large

,

de fix lignes d’épaiffeur
, & de longueur convenable à l’écartement qu’on

yeut donner au métier
,
qui efl ordinairement de 3 à 4 pieds

,
entrent dans
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—— • ‘ «a ces mortaifes : & comme elles font percées vers leurs deux bords , d’uni

Pt. 2 j. rangée de trous alternés, on tend les enfuples, qui font garnis d’une fangle,

comme le métier précédent
,
en mettant dans la mortaife du milieu

, & dans

le trou qui y correfpond
,
une petite cheville

,
de 2 à 3 pouces de long

, &
ayant un œil ,

comme celle repréfentée fig. 9. Les Ouvrières fe contentent

de pofer ce métier tout tendu, fur deux tréteaux, à la hauteur qui leur

convient.

Il eft une autre forte de métier à broder
,
qui ne peut contenir que des

objets de médiocre grandeur, comme gillets, fouliers de femmes, &c. Il

eft représenté, fig . 10, de profil, & fig. n ,
géométralement. Deux mon-

tans A } A t de 10, 12 a 14 pouces de haut, & ornés fur le Tour, de

moulures à volonté, font afTembles par le bas, au milieu de la largeur d'une

planche B j au moyen de tenons quarrés & arrêtés en défions
,

par deux

écrous a 3 a. Le haut de ces montans eft fait en enfourchement . fi». 12.

pour recevoir une pièce de bois à-peu-près femblable à celle A 3 fg. 3,

repréfentée fig. 13 , & rempli (Tant le même but. La planche B3 fig. 10, 8c

qu’on voit géométralement
, fig. 1 1 en B, a en défions quatre petits bou-

tons a 3 a 3 a j a 3 d’un pouce de haut, fans le tenon, comme b 3 b 3 fig. 10,

& qui fervent de pieds au métier pour l’empêcher de balancer, attendu la

faillie des écrous. La pièce, fig. 13 •> entre dans une mortaife, pratiquée

au milieu ,
& en defious des traverfes C 3 C 3 fig. 1 1 ; au moyen de quoi

le métier peut s’incliner, plus ou moins à volonté; & un boulon de fer,

dont la tête eft en dedans en c 3 c 3 fig. 10, dont le bout eft taraudé, &
dont le corps pafte dans les deux joints du montant, & dans la pièce,

fig. 12, reçoit un écrou à oreilles d 3 d 3 qui, en ferrant les joints du mon-

tant contre la pièce, fig. 12, fixe le métier à l’inclinaifon qu’on defire : le

boulon ,
fa tête

,
& l’écrou à oreilles font repréfentés à part. Les deux

traverfes font arrondies fur le Tour ,
jufqu’à la partie qui reçoit la pièce,

fig. 12 ,
& taraudée enfuite d’un pas moyen

,
pour pouvoir obtenir la

tenfton , comme on va l’expliquer.

Les deux enfuples font percés à leurs extrémités d’un trou circulaire,

dans lequel puifte pafler la vis ; & pour qu’on puifle placer cet enfuple dans

tous les fens
,
on fait un même trou fur chacune des faces. On enfile fur

chaque vis
,
un écrou de bois , dont les faces doivent avoir été faites au

Tour, afin qu’il pofe plus exactement contre l'enfuple. On réferve, à deux

points d’un de fes diamètres, deux boutons faits au Tour, entre deux

pointes, afin qu’on puifte le tourner plus facilement. On les fait parvenir

tout contre la partie qu’on a réfcrvée pleine au milieu. Et comme on
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fuppofe que
!'
'étoffe eff coufue aux fangles qui garnirent les enfuples , on

pjflfc un de ces enfuples fur les vis ,
tout contre l’écrou : on enveloppe

l’autre enfuple ,
d’autant de tours d’étoffe qu’il eft poflible

,
jufqu’à ce qu’il

puiffe paffer dans les deux bras des traverfes taraudées : alors on déviffe les

écrous de l’autre coté
,
ce qui écarte cet enfuple :

puis on déviffe les deux

autres; & bientôt l’étoffe fe trouve tendue, & au milieu du métier. On

continue de déviffer ces écrous
,
pour augmenter la tendon autant qu’on le

deilre. On con oit que ces vis doivent avoir une certaine groffeur, pour

,

pouvoir réfuter à l’euort qu’elles éprouvent; effort qui tend a les faire

courber
, & bientôt caffer ; mais auffi les enfuples doivent être en même

proportion
,
fans quoi les trous qui donnent paffage aux vis

,
en les affoi-

bliffant confidérablement ,
occafionneroient bientôt leur rupture.

Lorfque l’étoffe eff tendue fur fa longueur, on lace, avec de la ficelle

fine, les libères, & on les tend en paffant la ficelle fur les vis même, à

droite & à gauche.

Ce métier eff infiniment commode
,
en ce qu’il a la faculté d’être plié ,

& de tenir peu de place: fa petiteffe augmente encore la commodité ,
en ce

I

qu’en travaillant ,
on peut le tenir fur les genoux

, & travailler contre une

fenêtre ou contre une cheminée.

On a fouvent bcfoin
,
quand on brode, de devider une grande quantité

de foie, de toutes les couleurs. C’eff entrer dans les vues des Amateurs, de

donner la conftruéffon d’un dévidoir très-commode, pour mettre ces foies

fur des bobines
,
ou de celles qui font fur des bobines en faire des échevaux.

Les /g. 14, 15 6* 16, représentent ce dévidoir de face, de profil &
géométralement. Un feul montant A 3 fig. 14, eff planté fur une planche B,

& retenu en deffous par un écrou en bois. Ce montant
,
auquel on peut

donner la forme d’une colonne, a, au haut , une partie quarrce, ou à quatre

faces, dans l’une defquelles entre tin boulon de bois, fur lequel roule un

cercle plein ou moyeu en bois a 3 fur l’épaiffeur duquel font fix rayons

comme b 3 faits au Tour, & au bout defquels font des efpèces de bobines,

comme c , fia. 1 5 , fur lesquelles s’enveloppe la foie. A l’un des rayons eff

une poignée d 3 qui fert à faire tourner le dévidoir. A l’autre bout de la

planche B 3 fig. 16, font deux montans affemblés obliquement, par rapport

à la longueur de la planche, & également inclinés & parallèles. On pafle

dans ces montans une chevffle a 3 a 3 ayant une poignée; on y enfle la

bobine qui y eit retenue; & en quelques tours de la roue on forme un
échevau.

'~

La forme des bobines
,
qui font aux extrémités des rayons

,
ne permet-
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s: troit pas à l’échevau de fortir de place
,
à caufe des rebords qui font à leurs

• extrémités :
pour pouvoir l’en retirer ,

un des rayons eft formé de de; x

pièces ,
affemblées fur leur longueur

,
par un tenon en enfourchement. Ce

tenon eft goupillé, & forme charnière a,Jig. 14 & 1
5 , en cet endroit: & pour

qu’il ne puiffe fe baifier fins qu’on le veuille, on met une fécondé goupille

ou cheville, qu’on ôte à volonté. Ainii, quand lechevau eft formé, on ôte

cette goupille : le rayon le plie
,
dans le lens du plan que décrivent les

rayons; & l’on ôte facilement l’échevau.

On pourroit creufer en forme d’étui un des rais fur fa longueur
, & prati-

quer à l’autre partie de ce rai un tenon qui entrât jufte dans l’étui. On
jÆtiendroit ces deux pièces par une goupille: & quand en ôtercit la gou-

pille le rai fe raccourciroit en entrant d tns la partie creufée.

Si la foie efr en échevaux
, & qu’on veuille la mettre fur des bobines

,

pour la commodité de la perfonne qui brode, il fufF.t de palier un ou

plufieurs tours’ de ficelle fine fur le dévidoir, & de-là fur une poulie, qu’on

placera far une cheville à frottement dur ,
entre les montans. Au lieu de

la poignée a fig. 16, on y placera une bobine, qui, tournant très-vite,

aura bientôt recueilli toute la foie qui formoit l’échevau : mais il faut avoir

foin de diriger la foie avec les doigts de la main gauche, & de la diftribuer

également fur toute la longueur de la bobine : fans cette précaution
, &

fi l’on fe contentoit de remplir les côtes qui fe formeroient, ces memes

côtes venant à ébouler dans les intervalles
,

on rifqueroit de mêler la

foie, & de perdre le bout.

Tout le monde connoît l’efpèce de métier à broder
,

qu’on nomme

BoiJJ'eau. Ce n’eft autre chofe qu’un cercle de noyer ,
formé par une lame

de ce bois très-mince, qui tourne horifontalement fur un fécond cercle de

pareil bois ; ou pour mieux dire
, ce font deux cercles de bois qui tournent

l’un dans l’autre. Le cercle extérieur eft fixé à deux montans , de la même

manière que le métier à broder. On coud, tout autour du cercle mobile,

un bourrelet de quelque étoffe , rempli de laine ou de coton. On bâtit

l’étoffe fur ce bourrelet, & on brode toute la fuperficie circulaire, que laide

libre le cercle intérieur. Comme cette broderie fe fait au crochet, elle

n’exige pas une grande tenfion; aufti ce métier n’en a-t-il pas d’autre que

celle qu’on donne à l’étoffe, en la bâtiflant tout autour.

CHAPITRE XV.
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CHAPITRE XV.

Moulage des Bois
,
de la Corne & de /’Écaille,

. §. I. Moulage des Bois.

Il y a déjà quelques années qu’il s’eft répandu dans le Public, des tabatières

ou autres objets en bois
,
& repréfentant des payfages, des traits intéreffans Pl. iô.

de l’Hiftoire , des portraits de grands Hommes
, de grands événemens &

autres, en relief, & plus ou moins bien exécutés. Nous fomtnes forcés

de convenir
,

qu’avec quelques connoiffances dans les Arts
, après avoir

examiné ces reliefs avec une bonne loupe, nous avons été encore plus
indécis , en voyant que la furface de ces pièces ne préfentoit plus rien qui
reffemblât à du bois

, & que les fibres & le grain en étoient entièrement
déforganifés ;

nous ne pûmes nous perfuader que le bois pût fe refouler
ainfi. Nous pensâmes d’abord, que ces reliefs étoient faits au Tour à p 0r
traits; mais, après avoir examiné de nouveau à la loupe, nous ne trouvâmes
aucun des traits en fpirale

,
que décrit l’outil au Tour à portrait; & notre

indécifion fut la même. Enfin, des efi'ais répétés nous ont convaincus qu’en
peut mouler le bois, & donner aux objets un relief confidérable. Nous
avons répété ces mêmes efi'ais fur plufieurs fortes de bois

, & nous allons
rendre compte de ceux qui nous ont réuffi, & de ceux qui s’y font refufés

Comme les outils & uftenfiles propres à mouler les bois, font communs
au moulage de la corne & de 1 écaille

,
nous allons commencer par la

defcription du moulage en bois.

Le bois qui nous a réuffi le mieux , & qui rend le relief le plus net
, efi:

la loupe de buis : le bois rofe vient afl’ez bien
, mais il perd entièrement

fa couleur
,
& devient d’un brun fale : l'if efi: auffi très-bien venu. Le noyer

& autres bois français ont afifez bien réuffi : mais nous avons remarqué
que le gaïac vient afiez mal

, & nous croyons en trouver la caufe dans la

réfme qui 1 contient. En effet, quoique de relief nous ait paru afiez net dans
la plus grande partie de fa furface

, on voyoit en d autres endroits
, &

fur-tout au centre, des hourfoufflures ou élévations, qui annonçaient du
vuide en delfous

, & ayant levé, avec l’ongle, ces petites croûtes, nous
Tome II. ]/ u.
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avons trouvé deffous, des parties d’une fubfiance hétérogène

,
qui fembloient

être entrées en ébullition
, & avoir acquis la concrétion du fouffre. On y

voyoit encore des trous, femblables à ceux que laiiTe une matière réfineufe,

quand elle a été trop chauffée
,
comme de la cire à cacheter. Nous croyons

d„nc être fondés, à établir en principe général, que tous les bois qui ne

contiennent que de l’eau de végétation & celle de compofition , & où l'huile

qui confiitue l’effence de tous les bois, n’eft pas en grande abondance, font

d’autant plus propres à être moulés, & à donner une furface fine, que leurs

pores font plus fins & leurs fibres plus délicates: le noyer, dont les fibres

font très-lâches
, a affez bien réufli

, fi ce n’eft que la furface n’étoit pas

auffi fine que la loupe de buis
, &. le buis même : voici comment nous avons

proc'dé à l’opération.

Sur un banc ou établi A 3 fg. i, P/. 26 ,’ formé d’une forte pièce de

bois , de 4 à 5
pouces d’épaiffeur

,
fur 24 à 26 pouces de large

, & 5
pieds

de long ou environ
,

portée par 6 pieds très-forts ,
& fcellés en terre en

maçonnerie, ou dans le plancher, fi l’on n’eft pas logé affez commodément;

& de 12 à 15 pouces de haut, eft fixé un étrier de fer BB } dont les bouts

font coudés à l'équerre , & retenus fur l’établi, au moyen de deux boulons

à tige & tête quarrée , & qui, après avoir traverfé l’épaifleur de l’établi,

font retenus par deux forts écrous en deffous, & qu’on ne peut voir ici.

Au haut de cet étrier, eft une entaille ou encoche a , capable de contenir

jufie une d^s branches de la prefl'e C3 hc.fig. 2. Sur l’épaifTeur de l’établi
,
efl

pratiqué un ravalement b 3 dans lequel entre jufie la femelle de la prefl'e; &
comme le bois ne manqueroit pas à la longue de s'arracher

,
par l'effort

qu’on fait en ferrant & defiérrant la preffe ,
on arme les deux bords de cette

rainure, ou ravalement, de deux barreaux de fer c, c 3 coudés à l’équerre

par chaque bout
, & qui paflent dans l’épaifléur de l’établi

, & font retenus

en deffous par ce bons écrous.

Cet établi, pour être plus commode ,
doit être au milieu de la pièce où

on travaille, afin qu’on piaffe
,
en ferrant & deflerrant la vis, tourner

tout autour. Cependant on peut le placer contre un mur; & dans ce cas,

il fera bon de le retenir par chaque bout, au moyen de deux fors cram-

pons de fer, fcellés dans le mur, fi c’efi un gros mur, ou qui après avoir

pafié au travers de la cloilon
,

pafîer.t dans des trous pratiqués à une bu rre

de fer mé plate, appliquée en dehors contre le mur, & y foient retenus

par de fa.

s

écrous. Lv.s pattes qui prennent fur le devant de l’établi, y
feront retenues par quelques fortes vis à bois.

La prene
, j.g. 2, ed toute en ier ,

& d’une feule pièce. Les deux
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jumelles AA

,

font foudées au fort-patin B, & vont fe rejoindre au haut à rr—

-

une partie cylindrique C , qui eft filetée ,
& dans laquelle pafle la vis D

t
Pl.

La tête de cette vis eft quarrée ; & entre cette tête & les filets
,

eft une

etnbâfe fur laquelle repofe le tourne-à-gauche F, & fig. 3 , dont l’œil a

reçoit le quarré de la vis. On conçoit que, quand la preffe eft prife par

fon patin B fig. 2 ,
dans l'entaille faite à l’établi

, & que le haut d’une des

jumelles eft retenu dans l’encoche a 3 pratiquée à l’étrier B fig. 1 ,
elle eft

fixée très-folidement , & qu’on peut ferrer 1a vis avec autant de force qu’il

eft néceffaire ;
enfin que le tout eft inébranlable.

O11 fe pourvoit de deux fers
, fig. 4 & 5 , ayant la forme des fers à

repaffer , fi ce n’eft qu’ils n’ont point de poignée. Leur longueur eft de Ç

à 6 pouces : leur largeur de 4 à 5 ,
& leur épaifléur de

5
à 6 lignes.

Il faut encore avoir plufieurs anneaux de fer
, fig. 6 , & plus en grand

,

fig. 16, garnis intérieurement d’une virole de cuivre, tournée pour fa place,

qui l’eft également; entrée de force, & rivée, haut & bas, fur un cham-

frein, qu’on a fait aux deux bords intérieurs de la virole de fer: communé-

ment on ne les rive pas. Ces viroles
,
ainfi revêtues en cuivre

,
doivent être

tournées intérieurement avec beaucoup de foin , & avoir un tant foit peu

de dépouille; c’eft-à- dire, quelles doivent être infiniment peu, plus larges

d’un côté que de l’autre: on fera au coté le plus large, une marque pour

le reconnoître. Il faut avoir plufieurs de ces anneaux de différens diamètres

,

félon la grandeur des tabatières qu’on defire mouler en écaille; & même,

félon le diamètre des pièces de bois qu’on veut mouler.

On aura auïïi un tafléau de fer, fig. 7, parfaitement drefte par défions,

& dont le defliis foit un peu concave, afin qu’en quelque point que poite

deftiis le bout de la vis D , fig. 2, la prefiion fe fafle toujours perpen-

diculairement
, & que cette pièce n’incline pas plus d’un côté que de

l’autre, ce qui feroit venir le moulage mince d'un côté & épais de l’autre.

Un tampon, fig. 8, fert à faire fortir le moulage de fon anneau ou

moule
,
& un autre aufli en fer

, fig. 9 , de la grofîeur intérieure de l’anneau

,

fert à prefler fur toute la furface de la matière qu’on met en moule.

La fig. 10 ,
repréfente la pièce à dévêtir. Ce n’eft autre chofe qu’une

lame de fer, de 3 pouces de large, de 16 à 18 pouces de long, fur 4
bonnes lignes d’épaifleur, pliée par le milieu , & plus ouverte par les bouts

que vers le pli.

Enfin, on aura un barreau de fer, fig. il, ce 3 à 4 pieds de long, &
dont l’oeil a 3 entre jufte fur le quarré de la vis de la prefle. Comme on

a befoin d’une forte prefiion
,

le petit tourne-à-gauche ne feroit pas fuffifant
j

Kk z
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— & c’efi pour qu’on puifle fe fervir plus avantageufement de cette clef, que

Pi. 2 C. nous avons recommandé de placer l’établi au milieu de la pièce où l’on

travaille. Par ce moyen en pourra tourner tout autour
, fans fe reprendre

à plufieurs fois en changeant la clef. Si l’on efi obligé de placer l’établi

contre un mur, la courbe qu’on voit à cette clef, près de l’œil, fervira

pour qu’on puifle tourner la vis, fans faire beaucoup de chemin. Il fuffira

de mettre la clef fens-deflùs-deflbus , & dans le même efpace de terrain

,

on fera faire le tour entier à la vis, en deux ou trois coups de clef. Voilà

toutes les pièces dont on a befoin pour le moulage en bois
, fi ce n’eft de

quelques rondelles de cuivre qu’on nomme Gailets tant du diamètre du

moule, que de quelque lignes de moins, & de 3 à 4 lignes d’épaifleur

,

tournées bien rondes ,
& dont les faces foient bien droites

,
bien parallèles

& bien adoucies.

On commencera par mettre au Tour en Pair
, un morceau de tel bois

qu’on jugera à propos , à bois de travers
, à moins que ce ne foit de la

loupe qui n’a pas défi bien fenfible. Lorfqu’on l’aura parfaitement drefle,

defl'us & deffous, & mis d’épaiiïeur , on fera à la face la moins belle, un

ravalement, de trois lignes ou environ de profondeur, comme à un cou-

vercle de boîte, pour pouvoir y loger, très-jufie
,
une plaque ou gallet

de cuivre, dont nous venons de parler, & de manière qu’il refie au bois,

un rebord de trois lignes au moins
, & que quand la plaque efi dans le

ravalement, elle affleure parfaitement les bords de la plaque de bois. L’épaif-

feur de cette plaque doit être de
5

à 6 lignes ,
afin de prêter au refoule-

ment de la matière
, & que le relief du creux puifle s y trouver

,
fans que

le fond devienne trop mince. Du refie, le diamètre de cette plaque de bois

doit être tel
,

qu’il entre jufie dans l’anneau ou moule. Le creux qu’on veut

copier
,

doit être en cuivre ou en acier , & entrer également jufie dans

le moule: il efi communément en cuivre.

On fera chauffer les deux plaques de fer, fig. 4 & f, & pendant ce

temps, on mettra dans l’anneau le creux qu’on veut mouler, les figures en

dedans: on mettra par-defîùs, la pièce de bois ,
la partie lifl’e en défions, la

plaque de cuivre dans fon ravalement; & par-Je.fus le tout, une autre

plaque de cuivre qui entre aufîi jufie dans l’anneau. Toutes ces pièces

doivent entrer par le côté, que nous avons recommandé de tenir tant lcit

peu plus large, & entrer très-jufie jufq ’au fond.

Quand les plaques
, fig. 4 &

5 ,
feront fuffifamment chaudes, e’eft-à-dire,

lorfque qt elques goû tes d’eau fettées deflùs y grefillercnt vivement, on en

mettra une fur le patin de la prefle
,
que nous fuppofons être fur l’établi

,
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en fa place. On mettra enfuite, fur cette plaque, le moule rempli de tout

ce dont nous venons de parler. On mettra enluite le gallet de cuivre

fg . 2, qui remplit également le moule, mais qui étant plus long qu'il ne

faut, a la faculté d'entrer à mefure que la prefîion fe fait, & que le bois

diminue d’épaiffeur. On mettra par-deffus le tout
,

la fécondé plaque auffi

chaude que la première; & pour pouvoir faire cette opération avec célé-

rité
,
& fans courir rifque de fe brûler les doigts

,
on fe fervira de pinces

plates de forge. On mettra par-deffus la dernière plaque, le taffeau, fg. 7,

ainfi qu’on le voit fur la fg. 2; & quand en jugera qu’il eft bien au centre

fur deux faces , on donnera avec le tourne-à-gauche Fj un ou deux tours

de vis, jufqu’à ce qu’elle appuie déjà un peu fortement. Pendant le temps

qu’exige cette opération
, le noyau ,

la matière & les plaques s’échauffent

fuffifamment ; & alors on prend la grande clef, & .à deux ou trois per-

mîmes
,
on donne une forte ferre. Quand la vis refufe de tourner , on

arrête pendant 2 ou 3 minutes, puis après avoir
,

avec la même clef,

defferré la vis d’un quart de tour
, & avoir attendu

,
en cet état

,
pendant

5

ou 6 fécondés ,
on recommence à ferrer de nouveau

,
jufqu’à ce que la vis

refufe de tourner. Alors on plonge la preffe, ainft ferrée, dans un baquet

rempli d’eau froide, & dès qu’elle eft refroidie, on la remet fur l’établi en

fa place ,
& après avoir ôté le taffeau ,

la plaque de deffus
,

le bouchon

,

la plaque de deffous, & le noyau même; on met fous la preffe la pièce à

dévêtir, fg. 10, de manière que l’anneau étant remis fur les champs, pofe

feul fur cette pièce, &. que rien de ce qui eff dedans ne puiffe la rencontrer,

quand on va le faire defeendre.

On fe rappelle, que nous avons recommandé de tenir l’anneau un peu

plus ouvert
,
par le haut que par le bas ; on le mettra donc fur la pièce à

dévêtir ,
dans le fens oppofé à celui oii il étoit

,
quand on a fait la preffion.

On mettra par-deffus le bouchon, fg. 8 ou 9; enfuite le taffeau, & pour

peu qu’on faffe preffer la vis, avec le tourne-à-gauche, on verra toutes les

pièces fo tir de l’anneau, & la figure empreinte fur le bois, avec tout le

relief qu’a donné le creux.

Il nous femble inutile de prévenir ici
,

qu’il faut que la médaille que l’on

contr’épreuve
,
ai une certaine épaiffeur, & qu’elle ait été bien dreffée par-

deffous. Nous verrons bientàt comment on s’y prend pour mouler une pièce,

qui a deux faces, qu’on veut avoir.

Au nombre des pièces que nous avons moulées , & qui font parfaitement

venues eft une tête d homme, dans un plat, qui a plus de cinq lignes de

relief. La fg. 1 2, Bj repréfente une vache
,
qui a plus de trois lignes de reLef ;
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& c’eft avec le creux A qui la produit, que nous avons fait tous les effais;

dont nous avons parlé au commencement de ce Chapitre. On juge aifément

par-là, que tous les autres objets , de peu de relief, doivent venir parfaite-

ment, quelque compofés qu’ils foient.

Il faut avoir grande attention de ne pas faire chauffer les plaques
,
plus

que nous ne lavons indiqué. Si elles ét ient rouges, le bois feroit bientôt

décômpofé & noirci; & la fineffe des traiis ne feroit plus fenfible.

On conçoit que
,
par cette opération

, l’eau de compofition s’évapore en

partie ; & que c eft pour lui donner iffue
,
que nous avons recommandé de

defferrer tant foit peu la vis après la première ferre. Il eft à propos d’expli-

quer ce qu’on entend par eau de compofition.

Les Naturalises diftinguent dans les végétaux, & fur-tout dans les arbres,

l’eau de végétation & l’eau de compofition. Lorfqu’on coupe un arbre en

pleine végétation ,
la fève eft dans fon cours ; & fi

,
par une coupe hors de

faifon
,
on interrompt le cours de cette fève

,
elle fermente dans les fibres

,

& produit, en peu de temps, ces taches blanches
,
qui attendriffent le bois,

comme s’il étoit, tout aubier; & c’eft ce qu’on appelle du Bois échauffé > qui

n’eft plus bon à rien. Lorsqu’au contraire le bois eft coupé dans la faifon

cù la fève n’eft plus en mouvement, & où, faute d'être appellée vers le

fommet de l’arbre , la végétation eft interrompue
,

il ne contient plus que

l’eau de végétation & celle de compofition. On nomme Eau de végétation

la partie de la fève qui n’eft pas fuffifante à la végétation
, & cependant

eft néceffaire pour entretenir la vie dans le végétal. C’eft cette eau qu’on

voit ,
fur-tout dans le bois neuf, s’échapper par les bouts d’une bûche fur

les chenets
,

parce qu’échauffée par le milieu de la bûche , elle entre en

expanfion : & cet effet eft d’autant plus fenfible, que le bois eft plus ancien-

nement eu plus récemment coupé. C’eft l’évaporation trop fubite de cette

eau
,
qui ne donnant pas le temps aux fibres de fe rapprocher , fait fendre

les bois
,
comme on le voit fouvent dans les atteliers. Le meilleur moyen

feroit d’empiler ces bois
, & de laift'er circuler autour peu d’air

, fur-tout

dans l’été , & de le tenir à couvert dans la forêt même : dans les pays où

le commerce du bois eft cultivé avec foin
,
comme en Hollande ,

on jette

dans des marais tous les bois fraîchement abattus : là ils perdent leur eau

de végétation
,
& ne s’imbibent que peu de l’eau naturelle; & quand on

veut les débiter, ils féchent en peu de temps fans fe fendre.

Outre l’eau de végétation, les bois contiennent encore un autre fluide,

qu’on nomme Eau de compofition. Cette eau exifte dans le bois le plus fec,

puifquelle lert à fa compofition
, & ne s’évapore qu’au bout d’un temps
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très-confidérable ; & c’eft alors que les ver le rongent, & qu’il tombe en

poulïière ,
comme on le voit dans les poutres provenant de démolitions.

Outre les deux fluides, dont nous venons de parler, le bois contient

encore une certaine quantité d’huile. Pour peu qu’on foit exercé dans la

Chymie ,
on peut fe convaincre de l’exiftence de ces trois fluides dans le

bois. On diftillera une certaine quantité de bois: on en verra fortir de l’air,

dans une quantité excédente ,
le volume du bois de plus de deux cent fois ;

puis l’eau de végétation: enfuite l’huile, & enfin l’eau de compofition. Cette

eau de végétation abonde
,
plus ou moins dans le bois ; & c’eft: pour quelle

puilfe s’évaporer & forcir
,
que nous avons recommandé de defferrer tant

%
foit peu la vis.

Quelqu’attention qu’on apporte à ne faire chauffer les fers que convena-

blement, il n’eft pas pofîîble, que la furface du bois 11’en foit un peu endom-

magée. Aufii, prefque toutes les pièces moulées, font -elles plus ou moins

rembrunies : mais en les expofant à l’air
,

elles reprennent un peu de leur

couleur primitive. Si le relief eft confidérable
, & qu’il ne croiffe pas înfen-

fiblement par une pente douce : dans un portrait de profil
;
par exemple

,

dans la fig. 12 , où le dos de la vache faille à angle vif fur le fond, l’eau

de végétation té ramaffe dans cet angle, & empêche que la chaleur n’attaque,

en cet endroit, li couleur du bois.

Lorfqu’on moule une pièce, pour en orner le couvercle d’une tabatière,

il faut que la face du creux foit affez polie & drefl'ée, pour qu’on ne doive

pas y retoucher au Tour. Nous avons dit que la chaleur brunit le bois, &
fi l’on y touchoit, avec un outil, la couleur feroit changée. Si la médaille

eil: bien polie dans toute la furface du fond ,
le moulage fortira très-poli &

brillant, fl en eft de même de la hauteur du couvercle par dehors: comme
l’anneau de la preffe doit être aufii bien poli ,

tout l'extérieur de la boîte le fera

de même, & l’on ne doit pas y toucher en faifant la boîte. On mettfa donc

le couvercle au mandrin, pour le crenfer convenablement, & au diamètre

néceffaire, & pour y coller la bâte d’écaille. On fera, en même-temps, la

place du cercle ou g lin d’ccaille
,
qu’on collera par les moyens, & avec

les précautions que nous avons indiqués; & en l’afileurant au couvercle, on
prendra bien garde que l’outil n’entame le bois, dont il faut conferver la

1* couleur.

On préparera la cuvette au Tour, de manière qu’elle entre un peu jufte

»’ dans le moule ou anneau. On creufera le dedans, en laiflant 4 ou
5

lignes

depa: fleur
, & on y fera enfer aufii très- jufte, une plaque de cuivre bien

tournée
,
& dreflée fur les deux faces

, & qui dépaffe un peu la hauteur de
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_ la boîte. On réfervera auflî

,
au fend, in peu plus d’épaifieur qu’il n’en

Pi.2<r.; faut, afin que la chaleur ne defieche pas totalement le bois en cet endroit,

& ne le faffe fendre. On mettra
, fous la cuvette , dans le noyau , une plaque

de c .livre
,
qui y entre jufte , dont les faces foient bien parallèles

, & celle

de dedans bien polie; car c’eff du poli de toutes les pièces
,

qui touchent

l’extérieur de la boîte
,
que dépend fon poli

, auquel l’outil ne doit pas

torcher.

Si l'on vouloit mouler en défions de la boîte, quelque fujet en relief, il

fufiiroit d en mettre le creux fous la cuvette, comme on l’a fait pour le

couvercle; fi Ion vo.loit encore, qu’au lieu de galons d’écaille, au haut &
au bas de la boite

,
il y eût un bourrelet du même bois

,
il faudroit mettre

le creux de deftus & la plaque de défions au Tour, & y former la place

de ce bourrelet avec un outil rond
, & le bien polir.

11 ne faiit pas penfer à éclaircir le ton rembruni
,
que prend le bois au

moulage , en le poliflant , même avec les matières les plus douces. En

réufiifiant d’un coté, on emporteroit tout le vif de la gravure en creux.

On peut juger par les détails dans lefquels nous venons d’entrer
,
que

c’efi: de la beauté du creux, que dépend, en grande partie, la beauté du

relief. Les perfonnes qui voudront fe livrer à cette efpèce de travail, ne

doivent rien négliger pour procurer au creux toute la perfedion pofiible;

foit en choififl'ant de beaux morceaux
, foit en faifant exécuter par d’habiles

gens, les defiins qu’ils voudront exécuter; foit enfin, en les faifant réparer

au fortir de la fonte, par des Artifies capables.

Comme il peut arriver qu’on veuille rendre une partie d’un bas-relief,

comme une tête , une figure entière
,

q..i efi avec d’autres fur un même

creux ou médaille, en ne fera peut-être pas fâché de trouver ici un p o-

cédé pour avoir cette figure ; & ce procédé peut s’appliquer aux cas où

on voudroit copier un beau morceau, fans gâter Ja p èce.

On tamifera de l’ardoife pilée, de façon que cette poudre foit très- fine»

On fera fondre du foufre fur un feu modéré, & on y m.lera affez de cette

poudre, pour aue le tout offre encore une pâte un peu liquide. Ja frottera

d’un peu de bonne huile la médaille ou creux qu’on veut copier; & on

coulera dedans de la compofition
, médiocrement chaude, en le tenant

d’abord incliné, afin que l’air s’échappe & ne forme point de bulles. On

frappera le tout fur la main
, & à plat

, afin que la matière s’infinue dans

les traits les plus fins. Quand le tout fera refroid’1

,
le jet quittera le creux,

& l’cn aura un relief, qui portera les perfeélion & 'es imper fi fiions de

1 original. Si le fond n’eff pas allez grand, ou que fiofyet copié ne fe trouve

pas

*
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pis au milieu, on ajoutera tout autour, de la même compofition à plat, __

fur une planche huilée, & o'n unira parfaitement la furface. On donnera ce Pl

relief à un habile Fondeur, & l’on aura un creux, qu’il faudra faire enfuite

réparer par un habile Cifeleur.

Tout cuivre qui fort de la fonte, dans du fable, eft graveleux à fa fuper-

ficie, & cela eft naturel, puifque le fable le plus fin n’eft qu’un compofé

de petits graviers
,

qui laiffent l’empreinte de leurs afpérités. On peut

diminuer confidérablement la rudeffe de cette furface, en fondant le cuivre

dans du tripoli en poudre impalpable. On affure que la fonte coulée dans

un creux, fait avec un os de fâche , qu’on donne ordinairement aux ferins,

& dans lequel on a empreint le relief en le comprimant fortement, vient

parfaitement. C’eft une épreuve a faire, & nous ne lavons pas faite. Le

plâtre bien cuit & tamifé très-fin, dont fe fervent les Mouleurs en plâtre,

fembleroit devoir réuffir également bien : mais la chaleur du cuivre en fuüon

.eft fi grande, quelle calcine le plâtre & altère la fineffe de la furface. On

affure que ce plâtre ,
mêlé avec de la brique pilée & tamilée très-fin ,

réulïit

encore très-bien; mais nous n’avons pas eu occafion d’en faire l’épreuve.

Quand la cuvette & le couvercle auront été moulés
, & au bout de

quelques jours, où le bois aura pu fe remettre de l’extrême chaleur qu’on

lui a fait fubir ,
on mettra la boîte au Tour; on la doublera en écaille

,

& on l’achevera , de la manière que nous avons enfeignée.

Le hazard procure fouvent des découvertes qu’on croit neuves, & qui

exiftent depuis très-long-temps. On connoît ces efpèces de tabatières, foit

en bois ,
foit en écaille de couleur ,

fur lefquelles on repréfente un relief

des événemens remarquables , tels que principaux traits de l’Hiftoire,

des traits de bravoure ,
d’héroïfme ou de vertu. On en a vu qui repré-

fentoient des payfages très -agréables. Nous nous en fommes procuré

une en écaille verte
,

qui repréfentoit une vue de Paris. Après l’avoir

portée long-temps, la vivacité des reliefs étant altérée, nous imaginâmes

de mettre le couvercle au Tour pour effacer tous ces reliefs , & en rendre

la furface unie comme la boîte. Quelque' foin que nous ayons pris pour

effacer, avec un outil à face, tous les traits, & pour polir de nouveau cette

boîte ,
nous nous fommes apperçus que l’empreinte des reliefs effacés reftoit

toujours fur le fond. Nous répétâmes cette expérience fur une boîte de

loupe de buis qui étoit auffi en relief, & toujours les deffins étoient fen-

fibles fur le fond, quoique nous nous fûffions attachés à le polir le mieux

qu’il nous étoit pofiible.

On fait, que ce qu’on admire le plus dans les loupes de buis, ce font

Tome H. L 1
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ces jeux de la nature

,
qui offrent quelquefois à la vue un payfage

, des

Pt. 26. têtes d’animaux, & autres objets qui les rendent infiniment précieufes, &
qui les font rechercher. On peut

,
par le moyen que nous venons de

détailler, procurer à une loupe, fans aucune marque, tel effet qu’on defire.

Il fuffit de faire graver en creux un payfage, une tête d’homme ou d’ani-

mal; de mouler la boîte , & d’effacer enfuite ces reliefs au Tour: mais

comme ces jeux de la nature ne font jamais réguliers
,

il faut
,
pour que

l’illufion foit plus complette
, mettre de l’irrégularité dans le deffin

,
& l’on

fera maître ,
avec la loupe la plus commune , de s’en former une qui

rivalife avec les plus belles. Un Amateur, nous préfenta un jour, une

boîte qu’il vantoit beaucoup
,
parce que ,

difoit-il
,

le hazard avoit raffem-

blé fur le couvercle quatre fujets oppofés entr’eux , & bien diftinfts les

uns des. autres , de manière qu’il fembloit que quatre loupes s’étant réunies

fur la terre, enflent pris enfemble un même accroiffement, & que chacune

eût confervé les jeux que la nature y avoit mis. Infiruits par notre propre

expérience ,
du moyen par lequel on peut procurer tel deffin qu’on defire

,

nous reconnûmes qu’on avoit pris plaifir à graver fur une même plaque

quatre deffins différens , & qu’on les avoit empreints fur la loupe : & il en

convint lui-même.

î I. Moulage de la Corne.

La corne efl une matière qui prend au feu prefque toutes les formes

qu’on defire. On en fait des peignes de différentes fortes : des lames

minces & tranfparentes qu’on met en place de verre aux lanternes : des

tabatières qui n’ont pas une grande valeur: enfin, 011 en fait des creux

pour mouler différens objets, tels que des reliefs en carton, des cadres &
autres, mais il faut, pour cela, lavoir la mouler.

On moule la corne avec les mêmes uilenfiles dont on fe fert pour les

bois: cependant le procédé le plus sûr & le plus avantageux efl de l’amollir

dans l’eau bouillante
, de la manière qui va être détaillée.

On commencera par fcier en travers un tronçon de corne, afTez long,

pour que quand il fera déployé
, on y trouve une plaque de grandeur

fuffiiante. On le pincera enfuite dans l’étau
,

ta partie la plus mince en

deffus , & on le fciera fuivant fa longueur. On le jettera enfuite dans une

chaudière d’eau bouillante, & on l’y laiffera l’efpace d’une demi -heure.

Puis l’ayant retiré avec des pinces , en le forcera à prendre une forme

plane, en en faififfant, s’il le faut, un des bords dans un étaur Si lepaiffeur,

& par confequent la réfiftance font telles
,
qu’on ne puiffe réuffir du premier
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Coup
,
ôn le plongera de nouveau dans l’eau bouillante

, & l’on parviendra =
fans peine à le drefier parfaitement ; mais comme en refroidiffant il pour-

roit fe voiler de nouveau ,
on le mettra entre deux bois

, d’environ un

pouce d’épaiffeur
, & on l afîujettira fous la prefïe ; & après lui avoir fait

fubir quelques bouillons ,
on le lai (fera refroidir ainfi ferré.

On peut faire, avec cette plaque une tabatière, ou contr’épreuver une

médaille ou tout autre objet en creux, ou bien réunir l’un & l’autre.

Si l’on veut faire une boite ,
on coupera avec une fcie à denture fine

,

deux plaques de diamètres différens ; l’une pour le couvercle
,

l’autre pour

la cuvette. Celle pour le couvercle, aura environ 8 à io lignes de diamètre

de plus que le moule dans lequel il doit être formé. Celle pour la cuvette,

aura de plus que Je diamètre du moule, deux fois la hauteur qu’on veut

lui donner
, attendu que les bords de l’un & de l’autre doivent être rabattus

& former leur hauteur. On arrondira d’abord l’un & l’autre avec foin
,
en

fuivant le trait de compas qu’on y aura tracé. Puis on grattera
,
ou l’on

nettoiera
, avec une râpe moyenne, les deux furfaces , & particuliére-

ment celle intérieure de la corne
,
qui eft toujours fale & grade.

Outre les moules dont nous avons parlé
,
en décrivant le moulage des

bois
,

il faut
,
pour mouler une boîte , fe pourvoir d’un ou pliifieurs

^noyaux, comme ils font repréfentés
, fig, 13, de différens diamètres, fui-

vant les moules dans lefquels ils doivent entrer à frottement deux. Voici

comme ils font faits. On fait au Tour un cylindre de bois, un peu plus

long que la hauteur du moule : on lui donne un diamètre un peu plus fort

que celui du moule : on diminue enfuite ce diamètre de trois bonnes lignes

fur prefque toute fa longueur
,
ne réfervant à la partie A 3 fg. r 3 ,

qu’çnvi-

ron quatre lignes de longueur
,
à la première groffeur. On tournera une

virole de bois ,
d'un diamètre extérieur

,
égal à celui de la partie & dont

le diamètre intérieur foit moindre que celui du cylindre
,

afin que quand il

fera revenu de chez le Fondeur
,
on ait fuffifamment de quoi le tourner

,
Sc

mettre au diamètre exaft. On donnera ces pièces au Fondeur
, & on lui

commandera autant de cylindres qu’on a ou qu'on veut avoir de moules

du même diamètre ; ayant foin de demander toujours deux viroles pour

chaque cylindre.

Lorfque ces pièces feront revenues de la fonte ,
on les tournera avec

foin: favoir, le cylindre, en le mettant au mandrin par le plus petit bout,

& Ion tournera le bout parfaitement droit, ainfi que la partie renflée, de

maniéré quelle entre à frottement doux dais le moule. Après l'avoir ôté

du mandrin, on ly remettra par la partie ia ,....3 grofie & l'on fera afiuré

L 1 2
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quil eft bien droit au Tour, lorfqu’après avoir fait une portée au mandrin
)

Pl . 0.6. le bout précédemment terminé
,
pofera contre tout autour. Alors on termi-

nera ce cylindre, tant du corps que du bout, qui doit être parfaitement

drefîe, parce que c’eft lui qui forme le fond de la boîte, & contre la

partie renflée
,

contre laquelle doit porter l’anneau B. On aura fur-tout

grande attention que la partie cylindrique foit égale de diamètre d’un bout

à l’autre; & même pour que la dépouille fe fafle mieux dans le moulage,

on pourra lui donner un peu moins de grofleur vers le bout que contre le

renflement ; mais infiniment peu.

Les viroles font plus aifées a tourner. On les mettra l”une après l’autre

par la partie extérieure dans un mandrin : & on tournera le dedans bien

rond , & a un diamètre tel
,

qu’ils entrent à frottement doux fur le

cylindre. Comme on ne doit pas avoir ôté le cylindre de fon mandrin,

on tournera les viroles deflus, afin qu’elles foient plus concentriques avec

lui. La fig, 1 6, repréfente une de ces viroles fur fon épaifleur, & la /y. 17,

fur fa hauteur. La fiig. 18 , repréfente l’aftemblage de toutes ces pièces

lorfqu’elles font dans le moule. Ce moule eft ici repréfenté en coupe per-

pendiculaire à fa bafe. a a j eft l’épaifleur de la virole de cuivre qui tient

au moule de fer. b b , eft ce moule de fer. A 3 eft un gallet de cuivre qui

entre jufte dans le moule, & qui forme le fond extérieur d’une boîte.

B j eft la partie cylindrique du noyau
,
qui forme le dedans de la boîte :

Cj eft une virole placée fur le cylindre. D 3 eft la partie du cylindre ou

noyau qui entre jufte dans le moule. Toute la partie qui n’eft point ombrée

fur la gravure, eft le vuide que laifle le noyau, entre lui & le moule, &
qui eft rempli par la matière. Il eft aifé de concevoir à l'infpeélion de cette

figure, que cette matière qui a la faculté de s’étendre en tout fens, au

moyen de la preflion qu’on lui fait éprouver, reçoit la forme d’une cuvette

de tabatière, lorfqu’on la force à la prendre.

Les fg. 19, 20, 21 , 22 & 23, rendent encore plus fenfible l’opération

du moulage
, & la pofition de toutes les parties ,

tant du moule que du

noyau. Ici on a repréfenté toutes les pièces coupées par la moitié fur leur

hauteur. La
fiîg. 19, repréfente le noyau garni de deux viroles, pour faire

un couvercle. On voit que la partie D 3 ayant peu de hauteur, ne peut

former que le couvercle
, & que fi l’on fupprime la virole C 3 ou les

deux BCj on aura la cuvet e comme dans la fig. 18. La fig. 20, eft un

couvercle coupé perpendiculairement à fon deflus, qui dans le moule eft

en deflous. La fig, 21 , eft la coupe perpendiculaire d’une cuvette. La fiîg. 22,

eft le gallet de cuivre, fur lequel pofe la cuvette ou le couvercle. La fiîg' 2)1
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e ft une moitié du moule en coupe fur fon diamètre : on y diftingue la

virole de fer & celle de cuivre. Enfin
,
la fig. 24 ,

eft une plaque de fer

,

fur laquelle toutes les pièces réunies repofent ,
lorfqu’elles font fous la preffe.

Pour rendre fenfible la manière dont la preffe eft faifie
,
par un de fes

montans dans l’encoche a, de letrier B , fig. I, & dans 1 entaille prati-

quée fur l’établi ;'on l'a repréfentée de profil, fig. 2 J.

11 faut encore fe pourvoir, dans un attelier de Moulerie
,
d’une chau-

dière, de capacité fufiifanîe pour contenir deux, & même trois preffes. Les

Artiftes qui font leur occupation de ce genre de travail, les ont de cette

grandeur, pour pouvoir tenir fans ceffe dans l’eau bouillante deux preffes,

y en ploneer une troifième immédiatement avant que den retirer une; afin

de netre pas oififs, tandis qu’on attend que l’ouvrage ait reçu l’ébullition

néceffaire : voici de quelle manière font faites & placées ces chaudières
, &

leurr fourneaux.

Une Moulerie
,
pour plus de commodité

,
doit occuper une pièce qui

ne foit deftinée qu’à cet ulage. Les immerfions 8c les émerfions multipliées

répandent à terre beaucoup d'eau, qui, jointe aux cendres qu’occafionne

un fourneau
,
ne permet guères qu’on faffe dans cette pièce un autre genre

de travail. Si cependant on vouloir fe borner à ne fe fervir que d’une feule

preffe ,
comme il fuffit à un Amateur : voici la manière de confiruire le

fourneau, pour l’un & l’autre cas.

On peut le confiruire, foit au milieu de la pièce, foit dans un des

coins ,
foit enfin dans une cheminée même ; mais dans ce dernier cas

,
il

faut que le manteau de la cheminée foit alfez élevé
,
pour qu’en plongeant

& retirant fans ceffe la preffe dans l’eau bouillante
, on ne foit pas gêné

,

& l’on ne rifque pas de fe heurter.

Lorfqu’on aura déterminé l’endroit oii l’on veut la confiruire
, & qu’on

fe fera pourvu d’une chaudière de grandeur fuffifante
,
en cuivre rouge,

qui efi le plus communément employé à cet ufage, on en prendra exacte-

ment la longueur & la largeur; on la tracera fur les deux fens, fur le car-

reau avec de la craie
, & l’on fe pourvoira d’un nombre fuffifant de bonnes

briques bien cuitft. On aura aufli une quantité fuffifante de terre à four

,

efpèce de terre jaune
,
grade au toucher , & qui par fa couleur indique

quelle contient du fer en une certaine abondance ; on la paîtrira avec

fuffifante quantité d’eau, pour quelle forme une pâte affez molle, à-peu-près

comme le plâtre quand on l’emploie.

Une manière plus sûre & plus expéditive de détremper cette terre, &
de la mettre au point convenable, efi de la mettre dans un bacquet, & de

1
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jetter deftiis de l’eau autant que le bacquet peut en contenir. On laifte le

tout fans y toucher pendant cinq à fix heures
:
pendant lequel temps on

le remue avec un bâton. Lorfque l’eau eft redevenue claire, on la vuide

par inclinaifon, & la terre qui relie au fend ell détrempée au point

convenable.

On aura un fceau plein d'eau, pour y plonger chaque brique, avant

de la mettre en place. Si l’on les plaçoit à fec ,
elles s’abreuveroient de

toute l’eau que contient la terre
,
qui n’auroit plus aftez de liant pour s’atta-

cher aux faces des briques.

On fera conftruire un chalTis en fer, fur l’un des côtés duquel on mettra

deux petits gonds, pour y placer la porte du fourneau, comme celle d’un

poêle, & de l’autre côté un mantonnet, pour recevoir le loquet qui tient

la porte fermée.

On mettra par terre, tout autour du plan, une couche du mortier,

ayant foin qu’on voie toujours le plan qu’on y a tracé. On réfervera en

devant un intervalle pour fervir de porte au cendrier. On commencera

donc par l’efpace qui forme cette porte ,
en mettant une brique de chaque

côté. Comme ce fourneau eft dans le cas d’éprouver une grande chaleur

qui l’auroit bientôt détruit :
que d’ailleurs il eft bon de lui conferver la

plus grande chaleur pofiible, il ell à propos de mettre les briques à plat, &
le plus petit côté vers le dedans du fourneau. On les appuiera contre terre

autant qu’il fera pofiible , en les faifant aller & venir
, afin qu’il refte entre

chacune le moins de terre qu’on pourra, il eft même à propos que les

briques fe touchent, & que la terre ne remplifte que les inégalités qui fe

trouvent entr’elîes.

Lorfqu’on aura pofé tout autour une première rangée ,
on mettra une

couche de terre par-defi'us, & enfuite une fécondé rangée de briques du

même fens que les premières , mais on aura foin que les joints de la pre-

mière rangée foient recouvertes par le plein de celles de la fécondé, comme

on le voit fur les fig. 25 & 26 ', & comme on doit pofer fur cette fécondé

rangée de briques , des barres de fer pour former la grille du cendrier ,

avant de pofer les briques, on les arrangera à fec, âWlôté les unes des

autres
, & l’on marquera fur chacune

, avec de la craie fur la partie étroite

du fourneau
, la diftance que ces barres doivent avoir entr’elles , & qui eft

ordinairement de deux pouces. On fera à chaque trait une encoche aflea

profonde
,
pour contenir la barre dans toute fon épaiffeur. 11 eft bon que

ces encoches foient un peu plus larges qu’il ne faut, afin qu’en pofant les

briques
,
on puifife régler l’écartement refpeétif des barres.
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1

On fe pourvoira, à cet effet, d’un nombre fuffifant de barres de fer,

d’un très-petit pouce quarré
,
qu’on nomme Carillon : on les fera couper

toutes à une longueur égale; pourvu quelles portent de deux pouces par

chaque bout fur les briques , cela fera fuffifant. C’eff après toutes ces pré-

cautions, qu’on mettra fur la première rangée une couche de mortier, &
on pofera les briques avec foin , en appuyant chacune fortement

,
pour

laiffer le moins de joint poffible
,
tant défions que de côtés ; & avec les

deux premiers doigts de la main droite on ôtera toutes les bavures
, en

bouchant les interftices. On mettra trois ou quatre rangées de briques l’une

fur l’autre
, & fcellant folidement dans les joints le chaffis qui doit porter

la porte: & pour cela, on aura fixé à ce chaffis quelques tiges de fer, qui,

recourbées à angles droits par le bout
,

puiffent fe loger dans les joints

des briques. Il faut donner quatre ou cinq pouces de longueur au fourneau,

de plus que la chaudière n’a de longueur. On pratiquera, au milieu, de ce

côté
, un conduit qui vienne aboutir en rond , ou à-peu-près ,

à la fuper-

feie. On échancrera pour cela les briques, de façon que ce conduit ait,

à fa naiffance, dans* le fourneau, une affez grande ouverture, pour que la

flamme vienne s’y rendre de tout côtés
,
& on rétrécira à mefure qu’il

arrivera près de la furface fupérieure. On adapte, à ce trou, un tuyau de

poêle, comme on le voit fur les fig. 2 J & 26, & la fumée efl: conduite

dans la cheminée même ,
ou hors de la pièce ou l’on travaille. Quand on

fera parvenu affez haut, pour que la flamme ait affez de courant, entre la

grille du cendrier & le fond de la chaudière ,
on pofera fur cette dernière

rangée quelques barres de fer
,
dans le même fens que les autres

,
mais

feulement, autant qu’il en faut, pour que le fond de la chiudière ne puiffe

être enfoncé par le poids des pre es. On pofera la chaudière fur ces barres,

& 1 on continuera de mettre des rangées de briques tout autour ; & pour

que celles qui feront au-deffus de la porte ne pniffent tomber, on mettra

fur l’intervalle une bande de fer plat fur laquelle elles repoferont. Quand

on fera arrivé jufqu’au deffous du rebord de la chaudière
,
on l’ôtera de

place, pour ragréer en dedans les joints des briques, comme on l’a fait

précédemment.

Lorfqu’on fe fera pourvu de tout ce qui efl néceffaire pour mouler, en
mettra la preffe fur l’établi à la place quelle doit occuper. On placera

air le patin, une plaque de fer bien unie & bien . dreffée fig. 4 ou On
mettra le moule par-deflus, fig. 6 & 1 y On mettra enfuite une des deux
plaques de corne qu’on a préparées,- le plus droit qu’on pourra, c’eft-à-dire

,

le manière quelle déborde également tout au tour. On mettra par-defius

1

Pi. 26.
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fmamasm le tampon

, fig. 8 ,
qui doit être de fix à huit lignes plus petit que le moule.

Pl. 26, On ferrera un peu avec le petit tourne- à -gauche
, & l’on portera le tout

dans l’eau bouillante
,
où on le laiffera une petite demi- heure. Ayant replacé

la preffe fur l’établi
,
on donnera une ferre un peu forte

,
& l’on verra la

corne entrer dans le moule. On la plongera de nouveau dans l’eau bouil-

lante
,
& au bout de quelque temps

, on la reportera fur l’établi
, où on

donnera une petite ferre
,
qui faffe entrer la corne un peu plus avant dans

le moule. Si c’eft le couvercle , on fe contentera de la première ferre ;

mais dans l’un ou l’autre cas
,
on ne doit jamais faire entrer totalement la

corne dans le moule. On refroidira le tout , & après avoir defferré
, on

verra que la corne a pris la forme d’une cuvette, arrondie intérieurement

par le fond.

Cette manière de procéder eft abfolument indifpenfable. Si l’on vouloit,

du premier coup ,
mettre le noyau fur la corne

,
les angles vifs

,
tant de ce

noyau que du moule
,

joints au peu d’efpace qui exifte entr’eux
, feroient

néceffairement rompre la corne tout au tour. Car il ne fuffit pas feulement

de plier les bords qui excèdent le noyau ,
à angles droits

; il faut encore

que la corne ,
réduite à un moindre diamètre ,

rentre fur elle-même
, ce

qu’on ne peut obtenir qu’avec les précautions que nous venons d'indiquer.

Si l’on fait le couvercle ,
on mettra au noyau deux viroles

, comme

on le voit, fig

•

19. Si c’eff la cuvette, on ny en mettra qu’une, ou même

point du tout
,
û la cuvette doit être très-haute. On mettra au fond du

moule un gallet; puis la pièce de corne; puis le noyau, & par-deffus un

autre gallet
,

qui lui foit bien concentrique
, afin qu’en aucun cas il ne

puiffe porter fur le moule
,

mais qu’il puiffe y entrer un peu, ft cela eil

néceffâire. On mettra par-deffus le tout le radeau, fig. 7, & on donnera

une ferre un peu forte. On portera le tout dans la chaudière
, où on le

laiffera environ une demi-heure : ayant remis la preffe fur l’établi
,
on

donnera une forte ferre
,
& l’on verra defcendre le tout dans le noyau.

Lorfque la réfiflance fera un peu forte, on plongera de nouveau dans l’eau

bouillante , & après avoir attendu une demi-heure
, & donné une forte

ferre, on attendra, en cet état, quelques minutes, & l’on plongera la

preffe dans le bacquet d’eau froide
, fig. 28 , où on le laiffera affez de

temps pour qu’il puiffe être complettement refroidi. On defferrera , & après

avoir pouffé le noyau & le gallet hors du moule, on verra que la corne

a rempli exactement l’intervalle qui exiftoit, entre le noyau & ce gallet,

& que la boîte eft bien moulée.

Si la plaque ne s’étoit pas trouvée affez épaiffe, & qu’on voulut donner

pins
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plus dëpaifleur au fond de la boîte, il fuffiroit de râper proprement le s=
deffous de la cuvette, de n’y plus toucher; de râper de même une plaque

de corne, qui entrât jufte dans le moule, de l’y placer, la furface grattée

en defiiis: on remettroit le noyau dans cette cuvette, & on remettroit le

tout en place. On donnera une ferre: on fera effuyer quelques bouillons,

pendant une demi-heure ; & au moyen d’une forte ferre
,

le fond fe trou-

veroit fufhfamment épais
,
& les deux plaques feroient parfaitement foudées.

On opérera de même pour le couvercle, ayant foin de mettre deux

viroles au noyau. Les jîg. 20 & 21 ,
rendent fenfible l’opération que nous

Venons de décrire.

On peut mouler, foit une cuvette, foit un couvercle, en deux, trois

ou quatre morceaux; pourvu qu’on râpe les jointures en flâte , cëft-a-dire,

par deux bifeaux allongés
,
pofés l’un fur l’autre

, & qu’on n’y touche plus

avec les doigts, la foudure fe fera parfaitement; mais quelque attention qu’on

y apporte
,
on voit toujours les jointures en regardant au travers. Il fuffit

de former dans un moule de grandeur fuffifante, une galette pour le cou-

vercle & une pour la cuvette
: quand les morceatix font bien pris

,
on

procède de la manière que nous avons décrite.

Ce procédé peut s’employer pour de la corne jafpée ou rembrunie
;

mais fi l’on opère fur de la corne blonde
,

il ne peut réuffir comme il

faut, attendu que la tranfparence de la corne, rend toujours vifibles les

joints, même fans qu’on regarde au travers,

ji %

§. III. Moulage en creux.

On a fouvent befoin de multiplier des médailles, dont l'empreinte efi:

ir.téreflante , & dont les originaux font infiniment rares. Voici comme on

doit s’y prendre.

On donnera à un bon Fondeur la médaille qu’on vent multiplier. On
lui recommandera de la mouler avec le plus grand foin , & dans du fable

de la plus grande fineffe. Pour obtenir un creux plus exaét & plus fin
, on

fe fervira de tripoli, qu’on nomme improprement a Angleterre j & qui vient

de Venife. Celui qu’on trouve en France efi: auiïi très-bon
,
pourvu qu’au

toucher on le fente doux comme du velours : celui qui efi: fec au toucher

ne vaut rien, attendu qu’il contient du fable. Il faut l’employer tel qu’on

le tire de la pierre qu’on a râpée ou pilée
, & enfuite tamifée. Si l’on

vouloit le paffer a leau, comme on le pratique pour polir ,
on lui ôteroit

Tome II, Jvi m
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foh onéfuofité, & les parties n’adhéreroient pas auffi bien les unes aux

autres. Lorfque le moule fera fait avec foin , on y coulera du cuivre
, &

fi l’on a eu foin de donner des évents & qu’on ait tenu le moule un

peu incliné
,

la pièce ne peut manquer de venir bien pure.

Il feroit bon de la donner à réparer à un Graveur habile, avant de la

mouler en corne. Lorfqu’on la trouvera allez exaéle , on commencera par

juger fi la médaille a beaucoup de creux, & fi le relief doit avoir beau-

coup de faillie. S’il en a peu , on fe contentera d’une feule plaque ou

rondelle de corne : s’il doit en avoir beaucoup
,
on s’y prendra de la

manière fuivante. On coupera deux rondelles de corne, de grandeur fnffi-

fante pour qu'elles entrent julte dans le moule. On les raclera avec foin

d’un côté, & on n’y touchera plus. On les mettra enfuite dans le moule

l’une fur l’autre, la partie la plus mince fur la plus épaifle, après avoir

mis au fond du moule un gallet bien uni & bien dreffé. On mettra par-

deflus un fécond gallet, & après avoir mis un tampon, & le tafleau, on

ferrera le tout fous la preffe. On plongera enfuite le tout dans l’eau bouil-

lante
, où on le laiiïera un bon quart-d’heure. On le retirera

, & l’ayant

mis fur l’établi, on donnera une forte ferre. On plongera de nouveau; &
après quelques bouillons ,

on donnera une fécondé ferre. On fera refroidir

le tout
, & l’on aura une plaque fuffifamment épaiffe pour donner le relief

dont on a befoin.

On nettoiera
,
avec foin

, avec une râpe
,
ou autre infiniment propre

à gratter la plaque ,
du côté où doit être l’empreinte. La médaille ou creux

doit être tournée à la grandeur du moule, & y entrer jufte. Si elle eft

fuffifamment épailfe, on l'y mettra feule au fond, le creux en dedans du

moule; finon, on mettra au fond du moule un gallet, & la médaille par-

defïus. On mettra enfuite la plaque de corne , la face nettoyée fur la

médaille. On placera par-defîùs un gallet
,

puis le tampon
, & enfin le

taffeau
, & après avoir ferré le tout

,
on le plongera dans l’eau bouillante.

Après quelques bouillons on donnera une forte ferre : on plongera de

nouveau, puis on donnera une fécondé ferre, & enfin on refroidira ,
&

l’on aura une médaille en relief, qui aura toutes les perfeélions ou imper-

fections du creux.

La précaution que nous indiquons ici
,

pour compofer une plaque de

corne un peu épaifle
,

n’efi: pas abfolument néceffaire : il y a des Ouvriers

qui fe contentent de bien nettoyer les furfaces des deux plaques quils

veulent fonder
, & de les mettre dans le moule ,

la partie mince de 1 une
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fous l’épaiffe de l’autre, de placer la médaille par-deffous, 8c de mouler =

en même-temps quils fondent. C’eft une opération de moins.

On peut mouler en corne, avec des plaques de fer chaudes, comme

nous l’avons enfeigné pour le bois; mais la chaleur féche, que la matière

éprouve , lui ôte fon liant, la rend aigre 8c caftante; au lieu que l’immer-

fton dans l’eau bouillante ,
lui conferve toute fon onéluofité 8c fa foupleffe.

IV. Moulage de VÉcaille,

Le moulage de l’écaille eft une branche très-étendue de rinduftrie. On

l’a varié d’une infinité de manières plus intéreffantes les unes que les autres.

Nous allons les décrire toutes , en autant d’articles féparés ,
8c cette partie

de notre Ouvrage n’en fera pas la moins piquante peur les Amateurs.

L’écaille eft le toit
, l’armure ou la maifon d’un animal amphibie

,

nommé Tortue. Il n’eft perfonne qui n’ait vu des tortues d’eau douce. Cet

animal eft amphibie , 8c vit alternativement fur terre & dans l’eau ; mais

quoiqu’il foit couvert d’une écaille affez dure 8c d’un feul morceau
, cette

écaille ne peut être employée dans les Arts. La tortue
,
dont l’écaille eft

fi précieufe, ne vient point dans nos climats. Elle eft énorme pour la

groffeur ; 8c l’on affure que fa chair eft bonne à manger , 8c qu’elle fournit

en outre une très-grande quantité d’huile. Celle dont l’écaille fert dans les

Arts fe nomme Carette. Son corps eft couvert d’une afi'ez grande quantité

d’écailles, arrangées à-peu-près comme font les tuiles fur les toits. Au
fommet de fon dos eft une écaille pliée en deux fur fa longueur

,
8c qui

couvre les deux côtés, comme les tuiles qu’on met au haut d’un toit, &
qu’on nomme Faîtieres : ainfi une tortue a plufteurs rangées d’écailles de

chaque côté ,
8c chaque côté eft recouvert comme nous l’avons dit.

Ces écailles ne font pas également épaiffes dans toutes leurs dimen-

fions. La partie qui tient au corps de l’animal eft fenfiblemcnt plus épaiffe

que la partie inférieure
,

qui vient en aminciffant vers fes bords.

L’écaille a la propriété de s’amollir à la chaleur. Ainfi elle peut fe

fouder ,
foit au fer chaud

,
foit à l’eau bouillante. Mais la chaleur du fer

la defsèche & la rend caftante; atr lieu que celle de l’eau bouillante lui

conferve fon élafticité 8c fa foupleffe. Encore ne faut-il pas répéter fou-

vent fur la même écaille
, foit le moulage ,

foit la foudure ,
même par l’eau

bouillante.

On a tiré de cette propriété qu’a l'écaille de s’amollir à la chaleur, un

M m 2

'
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parti très-avantageux ,

foit pour lui donner des formes variées à l’infini,

Fit. 26. foit pour la combiner avec d’autres matières qui lui donnent un afpeft

très-agréable , & augmentent de beaucoup le prix intrinsèque de la matière.

Nous avons déjà donné, dans notre premier Volume, la manière de

fonder l’écaille, foit au fer chaud, foit à l’eau bouillante, pour les petites

pièces ,
comme cercles

,
gorges d’étuis

,
&c. Ce que nous avons à dire en

ce moment, eff d’une toute autre importance, puifque nous entreprenons

de décrire le moulage des boîtes dans tous fes détails.

Il eff peu de travaux qui exigent autant de propreté, que le moulage

de l’écaille. Si l’on touche
, même avec des doigts propres

,
deux parties

préparées peur être fondées, elles ne fe fondent point, ou Ce fondent mal,

& par parties; & cependant ce travail eft on ne peut plus fale. Sans ceffe

on touche au feu , au charbon ; on a les mains dans l’eau chaude , ou dans

l’eau froide. Dans cette pofition ,
il fuffit de s’abffenir de toucher aux

parties avivées qu’on veut fonder.

Comme l’écaille eff une matière très-précieufe & très-chère, l’Art a fu

tirer parti des rognures , répares & tournures ; & chaque ouvrage

,

qu’on fait avec l’une de ces el'pèces d’écaille ,
donne des réfultats plus ou

moins beaux , & plus ou moins précieux.

Les plus belles tabatières font frites de deux morceaux, l’un pour la

cuvette, l’autre pour le couvercle: c’eft ce qu’on nomme Boucs de feuilles.

Il tombe néceffairement du débitage des cercles ,
dont on forme ces

deux pièces-, des morceaux de différentes formes & grandeurs. Ces mor-

ceaux
,

préparés avec foin
,
peuvent encore donner des tabatières affez

belles, mais d’une moindre valeur que les précédentes, & qu’on nomme

Tabatières de morceaux.

Les rognures ,
tant de ces morceaux que d’autres ,

font encore employées

à former des tabatières , d’une valeur & d’une beauté encore au-deffous

des précédentes , & qu’on nomme Boites de très-petits morceaux.

Les râpures qui proviennent, tant de l’arrondiffement des plaques, dont

on forme la première efpèce de boites, que de toutes les préparations

qu’on donne aux morceaux, & des raclures qui tombent des parties qu’il

faut néceffairement nettoyer
,
fervent encore à former des boîtes de la

moindre valeur
, & qu’on nomme Boites de drogue.

Les tournures de l’écaille & les râpures de plaques
,
qu’on forme exprès

pour une autre efpèce d’ouvrage, mêlées avec des poudres de différentes

couleurs, produifent ces boîtes, qui, depuis un certain nombre d’années,

ont été très-en vogue: qui, en effet, font on ne peut plus agréables, &
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fur lefquelles on repréfente en relief différons fujets de l’Hiftoire on=“
u

Pt. a6.
antres.

De la propriété qu’a récaille de s’amollir, on a enfin tiré un parti très-

ingénieux pour imiter les mines dor & d argent, les AgaJhes, les Granits^

le Lapis - Lazuli
,
& autres pierres précieuiès. Nous détaillerons tous ces

procédés dans autant d’articles féparés; & quoique les Ouvriers qui fe

livrent à cette efpèce d’induftrie, faffent de leur Art un fecret, les rapports

que nous nous fommes procurés ,
joints aux expériences que nous avons

faites , mettront les Amateurs à portée de fe livrer à ce travail avec quelque

fruit.

ART. I. Tabatières de Feuilles.

Les tabatières de feuilles font les plus belles & les plus eftimées.

Comme les feuilles décaille font toujours bombées
,

on commence par

les dreffer. Pour cela on les jette dans l’eau bouillante. On les y laiffe

environ un quart-d'heure , enfuite de quoi on les met entre deux planches

d’un pouce d’épaiffeur
,
& on les ferre en cet état

, foit fous une preffe

ordinaire
,

foit fur un établi de Menuifier , où on les contient à l’aide de

deux valets.

On tracera enfuite ,
avec un compas , fur cette feuille

, après qu’elle

fera complètement refroidie ,
deux cercles de diamètres néceflaires

,
pour

que l’un forme la cuvette & l’autre le couvercle : 8c comme la hauteur de

l’un & de l’autre, font formés par le même morceau qui fe replie à

l’équerre , il faut
,

dans la mefure qu’on prend
,

tenir d’abord compte du

diamètre de la boîte , & enfuite de la hauteur que doit avoir la cuvette

ou le couvercle. Ainfi , flippofons qu’on veuille avoir une boîte , de trois

pouces de diamètre
, & d’un pouce ou environ de haut , ce qui efl la mefure

ordinaire
, on mettra le compas à deux pouces 8c demi décartement

,
pour

la cuvette, & à deux pouces, 8c quelques lignes pour le couvercle. On
tracera ces deux cercles dans l’endroit le plus beau de la feuille d’écaille

,

ayant foin qu’il n’y ait
,

ni gerçure , ni galle
,

ni moîfiflure ,
défauts ordi-

naires à l’écaille.

On découpera enfuite ces deux cercles
,
avec une feie à découper ,

à

denture fine , dont fe fervent les Ébéniûes
,
& on les arrondira propre-

ment avec une râpe fine. On nettoiera enfuite, foigneufement , les deux

furfaces de chaque plaque
, deffus & deffous, au moyen d’un grattoir

recourbé à l’équerre
, & emmanché comme les autres outils.

On mettra le feu au fourneau
; 8c quand l’eau fera entrée en ébullition

,
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, fig. 2, une plaque de fer, comme celle, fig. f :

26. par-deffus on mettra le moule b 3 fig. 2
,
de profil; géométralement

, fig. 6,

& a b 3 en coupe, fig. 18. Ce moule doit être de la grandeur dont on Veut

que foit la tabatière. On fera entrer au fond, une plaque ou galiet de

cuivre A } fig. 18 ; on placera enfuite, fur le moule, la plaque d’écaille;

& par-deffus un tampon de fer
, fig. 8 ,

dont les angles inférieurs foient un

peu arrondis ,
& d’un moindre diamètre

,
que le diamètre intérieur que la

boîte doit avoir. Cette précaution eft néceffaire pour que l’écaille puiffe

entrer dans le moule , en s’arrondiffant un peu
,

ce que les Ouvriers

appellent faire la Cuve 3 & que les angles du moule & du tampon ne la

faiient pas fendre tout autour
, ce qui ne manqueroit pas d’arriver ,

fi les

angles du tampon étoient vifs
, & qu’il entrât dans le moule ,

en ne laiffant

de place, que ce qu’il en faut pour l’épaiffeur de l’écaille.

On ferrera tant foit peu la vis , & on plongera le tout dans l’eau

bouillante, Au bout d’un quart-d’heure ou environ, on reportera la preffe

fur l’établi, & on donnera une ferre affez forte
,
pour que l’écaille entre

un peu. On plongera de nouveau dans l’eau bouillante: on donnera une

fécondé ferre fans trop forcer; & on plongera le tout dans l’eau froide,

dans le bacquet, fig. 28, qui doit être à côté de l’établi. Lorfqu’il fera

refroidi, on aura une efpèce de cuvette, dont le creux ne préfentera pas

d’angles extérieurs , & qui
,

par cette raifon
,

fera difpofée à entrer de

nouveau dans le moule, fans qu’on craigne la fra&ure.

On replacera de nouveau la preffe fur l’établi. On mettra, comme la

première fois une plaque, puis le moule dans lequel on aura fait entrer

un galiet de cuivre, fig. 22. On mettra enfuite la pièce d’écaille fur le

moule, la partie convexe vers le dedans. Si l’on fait la cuvette, on ôtera

un des viroles C ou B , du noyau, fig. 19, ou tous deux, félon la hauteur

qu’on veut donner à la boîte. Si c’eft le couvercle , on laiffera les deux

viroles. On mettra par-deffus le noyau une plaque
,
puis le taffeau

, & l’on

ferrera médiocrement. On plongera le tout dans l’eau bouillante: au bout

d’un quart-d’heure , on portera la preffe fur l’établi
, & on donnera une

forte ferre, qui fera entrer l’écaille dans le moule, dont, par ce moyen,

elle prendra la forme. 11 ne faut pas preffer trop violemment; il vaut mieux

plonger de nouveau dans l’eau bouillante, & donner enfuite une fécondé

ferre ,
qui diftribuera la matière également dans l’intérieur du moule:

les fig. 20 & 21 , repréfentent l’écaille, qui remplit le vuide, compris entre

le noyau B , fig. 18, & le moule a 3 A 3 a. On plongera le tout dans l’eau

froide , & l’on retirera les pièces du moule.
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Quelque parfaite que foit une boîte au fortir du moule
,
quelque attea-

tion qu’on ait prife ,
de ne la retirer qu après qu’elle efl complettement PL » *6»

refroidie ,
la matière

,
par fon élaflicité naturelle

,
tend toujours à reprendre

fon ancienne forme; aufli, voit-on, au bout de quelques jours, la cuvette

& le couvercle
,
qui fe font fenfibîement évafés

,
& ne forment plus l’angle

droit avec le fond. 11 eft à propos de remettre l’une & l’autre pièce dans

le moule, de mettre le noyau dedans ; de plonger le tout
,
après l’avoir

ferré médiocrement pendant quelques inflans
,
dans l’eau bouillante , & de

donner enfuite une médiocre ferre
,
pour faire prendre aux parties

,
qui

conflituent l’écaille ,
la forme quelles doivent conferver. Avec cette pré-

caution ,
on fera afluré que la boîte ne fera plus aucun effet.

Si le moule a été bien fait
,

fi le noyau entre exactement dedans
,
on

n’a plus qu’à donner à la boîte un léger fini fur le Tour, pour en ôter

les bavures ,
& former la gorge : car la cuvette doit venir d’une égale

épaiffeur
,
dans toute fa hauteur.

Si l’on trouvoit ,
après coup

, la cuvette un peu trop haute
, & qu’on

voulût la baiffer
,

il ne faudroit pas emporter le trop en copeaux. Il feroit

à propos de couper un cercle, avec un grain-d’orge bien mince; & dans

un laboratoire
,

les cercles font toujours d’une grande utilité.

Si, faute d’expérience, ou parce qu’on auroit mal pris fes précautions,

ou parce qu’on auroit pris un cercle un peu trop petit, ou pour toute

autre caufe ,
il s’en falloit de quelque chofe

,
que la hauteur de la cuvette

fût telle qu’on la defire ,
il y auroit un moyen fimple d’y remédier. Il

fuffiroit de bien gratter & aviver le deffous de la boîte , de n’y plus toucher

pour que la foudure ne manque pas. On aviveroit de même une plaque

mince, du diamètre de la boîte: on mettroit cette plaque fur le gallet, la

furface grattée en deffus
;
puis la boîte : on remettroit le noyau & toutes les

pièces qui fervent au ra oulage. Après avoir bien ferré le tout
,
on le plon-

geroit dans l’eau bouillante; puis, au moyen d’une forte ferre, on fonde-

roit la plaque au fond
, & la preffion que ce fond auroit éprouvée

,
la

matière remonteroit fur les côtés, & rempliroit l’efpace
,
que nous avons

fuppofé être refié vuide. Néanmoins ce remède nuiroit à la beauté de la

boîte, qui, formée d’une feule feuille, efl toujours infiniment plus belle.

Si la plaque d écaillé étoit trop mince, pour qu’on pût en former une

boîte d'une épaiffeur fuffifante
, fur-tout parce que toute feuille d écaillé ell

toujours plus mrnce d’un côté que de l’autre, on commenceroit par arrondir

deux plaques de grandeur fuffifante
,
comme nous l’avons dit

,
& on les

mettroit dans un moule allez grand pour les contenir à plat : on commen-

!



ago MANUEL DU TOURNEUR,
—r= çeroit par les bien gratter fur les faces qui doivent fe fonder, & on placerait

l’épais de l’une fur le mince de l’autre : on mettroit par-'deffus un gallet de

cuivre, puis un bouchon, & enfuite le tafieau, & après les avoir un peu

ferrées, on les plongeroit dans l’eau bouillante, & après un quart-d’heure

d ébullition , & donnant une forte ferre
, elles feroient parfaitement foudées.

On fe fervira d une plaque
, ainfi doublée

,
pour faire la cuvette ou le

couvercle, & meme lun & 1 autre, fi l’on ne peut faire mieux.

A R R. II. Tabatières de Morceaux, *

LORSQUE pour les boîtes de la première qualité, on a choifi dans

une feuille ce qu il y a de mieux
, il en tombe nécefiairement des morceaux

échancrés. Ces morceaux forment encore des boîtes d’une afiez belle efpèce,

quoiqu’inférieures aux précédentes. On coupera ces morceaux dans des formes

capables de s ajufter les uns contre les autres. On amincira toutes les parues

qui doivent fe fonder à leurs voifmes, en bifeaux
, avec de bonnes râpes;

& comme après les avoir ébifelées
, il ne faut plus y toucher , & qu’il efl

cependant néceffaire de les contenir pendant cette opération: voici de quelle

manière on les afîiijettit
,
pendant qu’on les râpe & qu’on les gratte.

On fait entrer dans l’épaifleur ,
& fur le devant d’un établi

, au moyen

d’une mortaife qu’on y pratique, une cheville ou cale 3 de quinze à dix-huit

lignes de large , fur deux ou trois pouces de faillie
, & dix à douze lignes

d’épaiffeur. On fixera horifontalement , fur l’établi
, une mâchoire d’étau à

main
,

qu’on ferrera & ouvrira avec une vis
,

qui entre dans l’établi
, la

tête en défions , & un écrou à oreilles
, ce qui formera un étau horifontal

,

dont une mâchoire fera de fer & l’autre de bois , formée par la cheville ou

cale. Pour que la mâchoire mobile puifle fe relever , en mettra défions un

refiort, pofant d’un bout contre l’établi, & de l’aigre contre la mâchoire

de fer. Au moyen de cet outil , on faifira horifontalement les morceaux

d’écaille, & on aura la facilité de les retourner en tout fens, tant pour

les gratter, que pour former les bifeaux. Et comme il ne faut pas toucher

ces morceaux avec les doigts , on fe fervira pour les changer de place

,

de petites bruxelles de bois.

On arrangera donc tous ces morceaux
,
ainfi préparés , & mis les uns

près des autres , bifeaux fur bifeaux , dans un moule afiez grand
,
pour

pouvoir en former deux plaques
, dans lefquelles on puifie trouver une

cuvette & un couvercle. On mettra par-defiiis & par-defious un gallet.

On ferrera médiocrement la vis : on plongera dans l’eau bouillante, & au

premier
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premier coup de ferre un peu fort ,
tous ces morceaux fe trouveront

fondés : & l'on s’en fervira pour faire une boîte
,
par les moyens que nous

avons indiqués plus haut.

On peut éviter la première opération, en couvrant le gallet
, qui eff

au fond du moule
,
d’une quantité fuffifante de morceaux

,
dont les bifeaux

foient les uns fur les autres. On garnira de même tout le tour du moule,

fur les côtés, de pareils morceaux, pofant les bifeaux les uns fur les autres,

après quoi on mettra le noyau; St parle refoulement, toutes ces pièces fe

trouveront foudées, & la boire d’une feule pièce.

Quoique la méthode que nous venons d’enfeigner foit praticable, il

vaut cependant mieux rapporter une bâte d’un feul morceau : car il efi

difficile de placer autour du noyau, tous ces petits morceaux, de manière

qu’ils foient par-tout d’une égale épaiffeur. Et ce n’efi que par le refoule-

ment qui fe fait par l’anneau du noyau
,

fur le haut de la matière
,

qu’elle

peut fe diftribuer également tout autour : & l’on voit toujours
,
quand la

boîte perd fcn poli par l’ufage
, les fibres de l’écaille fe nuancer différem-

ment les unes des autres
, & produire un très-mauvais effet : d’ailleurs

, ces

boires , ainfi faites
,
perdent leur poli beaucoup plus promptement que les

premières.

'ART. III. Boîtes de très -petits morceaux.

D e toutes les préparations qu’on met en ufage pour mouler les deux

efpèces de boîtes
,
dont nous venons de parler

,
il fort nécessairement de

très-petits morceaux
,
comme rognures

, & quelques parties qu’on eft obligé

doter, lorfqu’elles fe trouvent gâtées par une efpèce de galle ou chanci,

qu’on enlève avec une feie à débiter. Ces très -petits morceaux étant ordi-

nairement ce qu’il y a de plus mauvais
,
& la multiplicité des foudures

rendant l’ouvrage défectueux
,

ne peuvent procurer que des boîtes très-

communes. Néanmoins on ne néglige point ces refies.

On lime de ces petits morceaux, autant qu’il efi poffibîe de les tenir

dans un étau
, & on en forme de la poudre. On met fur le gallet

,
au

fond du moule, une plaque d’écaille très -mince: on met par-deffus line

certaine quantité de ces petits morceaux
,
qu’on a grattés avec foin , afin

qu’ils puiffent fe fonder les uns aux autres , & à la plaque
,
qu’on a auflî

grattée: enfin, on remplit les intervalles avec de cette poudre d’écaille,

mêlée de noir d’ivoire : on forme la bâte avec des morceaux rapportés tout

autour du noyau, ainfi que nous l’avons dit dans l’article précédent: on

terre bien le tout : on le plonge dans l’eau bouillante ,
& on donne

Tome II. N n
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une forte ferre, qui, en foudant & amalgamant toutes ces parties, en

PL.26. forme une cuvette ou un couvercle; qui, quoiqu’infinirnent défectueux &
caftant

,
trouvent cependant des acheteurs déterminés par la modicité

du prix.

Comme ces fortes de préparations font très-aigres & caftantes, & qu’il

ne feroit pas poftible que la gorge de la boîte prife à même une aufti mau-

vaife matière , eût la folidité néceftaire ; on a coutume de faire la bâte de

ces fortes de boîtes ,
avec des morceaux d’une meilleure qualité

, ou d’un

feul morceau.

Art. IV. Boaes de Drogues.

On nomme Boucs de Drogues , celles qui font faites avec toutes les

râpures ,
relies & rebuts de toutes les opérations précédentes, & dont,

cependant, on cft parvenu à faire des tabatières, qui, par leurs acccfloires,

font devenues très à la mode.

Quand ,
dans le travail du moulage

,
on râpe ou racle de l'écaille

, on

ramafte tout ce qui en fort , & on le conferve au fec pour le befoin.

On met de même à part toutes les échancrures ; enfin
, tout ce qu’on

n’a pu employer dans les travaux précédens. On mêle cette poudre avec

tous les petits morceaux: on en emplit un moule de diamètre fuffifant, en

mettant ,
deftiis & défions ,

un gallet convenable. On ferre le tout fous

la prefte ,
& on le porte dans l’eau bouillante. Au bout d’un quart-d heure,

on le remet fur l’établi , on donne une forte ferre
, & l’on parvient à en

former des galettes
,
qu’on coupe circulairement

, & dont on forme des

cuvettes & des couvercles
,
qui ne fervent que de fond au travail fuivant.

En travaillant l’écaille , on met à part les petits morceaux qui tombent

des feuilles, & rognures de bonne écaille. On les gratte en tous fens, pour

qu’ils fe fondent bien ; on y mêle des tournures d’écaille
,
qu’on recueille

fur le Tour, en ayant foin qu’il ne s’y mêle aucune matière étrangère ; à

pour cela , on nettoie bien l’établi ; &. quand on forme la gorge d’une

boîte
,
ou qu’on la tourné ,

on ramafte fur une feuille de papier tout ce

qui en tombe, & on le conferve proprement dans une boîte. On forme

de tout cela des galettes, par la méthode que nous venons de décrire. On

faifit ces galettes dans un étau, & avec une lime rude, on les réduit en

pondre, qu’on recueille, Toit dans une feuille de papier, dont on entoure

l’étau, foit dans une peau qui fert de tablier à l’établi. On tamife cette

poudre, afin de ne fe fervir que de la partie la plus fine.

Tout ce qui relie dans le tamis, & ne peut paffer, fert encore à faire
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de nouvelles galettes, en y mêlant de très-petits morceaux de bonne écaille, 1

& des tournures ; on lime le tout de nouveau pour le même ufage.

Lorfque la cuvette & le couvercle font moulés
, avec ce qu’on appelle

Drogues } on les emmandrine, & on les met au Tour, le plus droit pofPble;

puis on enlève, tant au-deffous de la cuvette, quau-deffus du couvercle,

par dehors environ la moitié de leur épaiffeur, en réfervant, fur les cotés,

à-peu-près une ligne
,
ou une ligne & demie fans y toucher

, ce qui
,
au

haut de la cuvette & au bas du couvercle
,
forme un cercle

,
qu’on y auroit

rapporté en faillie; & l'on a foin que ce cercle foit réfervé, de manière

qu’étant emporté après que la boîte fera terminée, comme on le dira, en

formant la gorge à la cuvette
,
& en l’ôtant entièrement au couvercle

,
cette

cuvette, ainfi que le couvercle, fe trouvent de hauteur fuffifante
,
quand la

boîte fera terminée.

Ces cercles
,

ainfi réfervés
,
font deftinés à contenir la boîte & le cou-

vercle
, lorfqu’on va les remettre au moule , dans la même pofition où ils

étoient, lorfque la boîte a été moulée. Sans cela, on ne pourroit être alluré

quelle tînt exactement le milieu du moule, qu’elle ne fe portât pas plus

d’un côté que d’un autre, & par conféquent que la matière dont on va
la revêtir

,
ne fut plus épaiffe d’un côté que de l’autre; ainfi, il faudra les

enlever au Tour, quand on terminera la boîte.

On aura foin de ne pas toucher
,
avec les doigts

, à toutes ces parties

,

qùon vient de diminuer d’épaiffeur. On mettra, au fond du moule, un

gallet de cuivre
,
puis on mettra par-deffus

,
un mélange compofé de poudre

d'écaille
, & de telle couleur qu’on voudra , à-peu-près la hauteur de fix

à huit lignes: on mettra enfuite
,
par-deffus, la cuvette, dans laquelle on

aura fait entrer le noyau, & on la preffera fur la poudre, en la tenant le

plus exactement au milieu du moule qu’il fera poffible
; puis

, avec une

petite cuiller de tôle
, arrondie fur fon plan

, fig. 29, on mettra tout autour de

la cuvette, de cette même poudre, qu’on foulera avec la même cuiller; enfuite

on mettra le tout fous la preffe: on donnera une petite ferre, jufqu’à ce

que le cercle réfervé entre dans le moule ; & l’on plongera le tout dans

leau bouillante. Au bout d’un quart-d’heure , on portera la preffe fur l’établi,

& au moyen d’une forte ferre
,

la poudre , mêlée avec l’écaille
,

fe fera

amalgamée avec le noyau précédemment fait, & formera une boîte de la

couleur qu’on aura déterminée.

Lorfquon aura refroidi le tout, on retirera la boîte du moule, & il ns

s agira plus que de terminer la boîte fur le Tour, & d’enlever la partie du
fond quon ayoit réfervée, & on s’en fervira pour y former la gorge,

N n 2
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Si c’eff le couvercle ,

on procédera de la même manière
, excepté quoi*

mettra au noyau les viroles convenables pour fa hauteur; qui, comme

nous l’avons déjà dit
,

doit être plus grande qu’il ne faut
, de toute la

hauteur du cercle qu’on doit réfcrver , & qu’on ôtera enliiite fur le Toiir r

avec un grain-d’orge ,
en fermant la boîte.

Ces fortes de boîtes doivent fortir du moule toutes polies; & pour cela

on aura foin que ce moule
,
ainfi que le gallet qu’on met deffous

, aient le

poli le plus vif ;
mais ces fortes de boîtes font rarement unies : on leur

donne diverfes façons
,
que nous détaillerons dans un inffant.

Nous dirons ici un mot fur les couleurs qu’on emploie, pour obtenir

des boîtes , de toutes celles qu’on defire. Excepté les teintures
, toutes font

bonnes, & rendent plus ou moins bien. Il faut s’attendre que le brun de h
poudre d’écaille qu’on y mêle ,

change
,
plus ou moins

, la couleur qu’on

emploie
,
félon quelle eff plus ou moins claire. Ainfi le jaune eh un peu

bruni, & l’on ne peut efpérer d'obtenir du blanc. En général, les couleurs

rembrunies réu/îifTent parfaitement. Le verd efl infiniment difficile à rendre

égal: fouvent une cuvette & fou couvercle, faits avec le même mélange,

viennent plus foncés l’un que l'autre. Un peu plus de chaleur: une immer-

fon
,
tant foit peu plus longue dans l’eau bouillante

, font autant de caufes

qui produit cette altération. Il faut donc avoir la plus grande attention
,

de tenir l’un & l’autre dans l’eau bouillante
,
un temps à-peu-près égal. Nous

difons à-peu-près : car y ayant moins de matière à échauffer pour le cou-

vercle que pour la cuvette
,

il eff naturel de penfe-r que la couleur fe forme

plus vite au couvercle qu’à la cuvette; ainff ,
il fera bon d’y laitier le cou*

vercle un peu moins de temps.

Quant aux dofes des couleurs & de la poudre d’écaille, nous convien-

drons que nos effais n’ont pas été affez multipliés
,
pour que nous puiffions

établir des réglés générales. Les Artiftes ,
en ce genre d ouvrages

, font de

leurs mélanges un fecret. Ils les dofent en particulier
, & les donnent enfuite

à leurs ouvriers à travailler.

Il fuffit de prévenir nos Leéleurs
,
que dans les mélanges

, trop de

poudre d’écaille rembrunit les couleurs
,
& trop peu

,
rend la matière

cendreufe: ainfi, les perfonnes qui voudront fe livrer à ce genre de travail,

feront obligées de faire des épreuves, & de tenir par écrit compte des

dofes quelles auront employées
, afin d’ajouter ou de retrancher ce qui fera

néceffaire
,
pour arriver à un réfultat fatisfaifant*

11 eff de la plus grande nécefîiré
,
que ces poudres foient exaélemenî

laêlqes
,
fans quoi on verrait fur les boites

, des taches
,

des marbrures
,
ou
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des inégalités de couleur : le moyen le plus sûr pour y parvenir, eff de

confondre les deux poudres ,
dans un tamis plus gros que celui par lequel

elles ont été paffées; & la ration en eût ailée à fentir. Lorsqu’on paffe une

pondre quelconque au tamis ,
le fupernn paffe daooid, le moyen enfuite,

& la groffeur fuivante ne paffe, que parce que le tatms eu rortemeiit agite.

Il eft facile de s’en convaincre ,
en examinant ce qui fe paffe lorfqifon

tamife fur du papier. Ainfi, le plus gros cie la poudre d écaillé & de la

couleur, paffant en dernier, feroient deffus, & jamais le mélangé ne feroit

exaft : au lieu que par un tamis plus gros
,
tout paffe également a la fois

,

& les matières font également mélangées.

Le vermillon, par exemple, étant de fa nature, très-lourd, paffera

plus promptement qu’une terre légère. Entre les terres
,

il en eff de plus

lourdes que d’autres , telles font les terres ocréacées
,

qui ne font autre

chofe que du fer en diffolution. Il faut avoir égard à toutes ces différences,

pour obtenir une égalité de nuance. .

Peur rompre tant foit peu ces inégalités, quelqu’imperceptibles qu’elles

foient, mais qui ne manqueroient pas de fe faire remarquer fur un plan liffe,

on a coutume de repréfenter en relief, fur les boîtes de couleur, quelque

trait d’Hiffoire, un payfage, un portrait ou des ornemens: quelquefois auffx,

ce fond repréfente une quantité de cercles concentriques
, également efpacés

& profonds
,
qu’on pratique au gallet &. fur les côtés du moule : mais comme

ces cannelures des côtés
,

ainfi que tous les autres ornemens en relief,

s’eppoferoient à ce que la boîte fortît du moule, on forme le noyau de

trois ou quatre parties
,

contenues dans un anneau de fer ; & ce noyau

,

ainfi compofé, entre juffe dans le moule.

Ces moules
, de plufieurs pièces ,

exigent une grande précifion
, tant

pour les jointures qui doivent être parfaitement limées 8c dreffées, pour

quelles fe joignent exaflem-ent
,
que pour le rapport des ornemens. Si l’on

veut remarquer fur une des boîtes, moulées dans ces fortes de moules, on
verra que les joints y paroiffent toujours un tant foit peu : fans doute

,

parce que les Ouvriers les manient avec trop peu de ménagement
,
en en

heurtant les angles
,

les uns contre les autres ; ou bien
,
parce que lorfqifon

ne s en fert pas , on les met pêle-mêle dans des boîtes ou des tiroirs
,
fans

prendre garde comment ils y font rangés.

Ce n eff pas tout : il eff rare que les deffins de la cuvette s’accordent

parfaitement avec ceux du couvercle; 8c pour s’en convaincre, il fiiffit de
chercher à les faire raccorder

, en tournant le couvercle jufqu’à ce qu’on

y parvienne, on verra que ces deffins ne s’accordent qu’en un feul points

.

Fl . 26.
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ce qui indique que le moule du couvercle & celui de la cuvette ,* ont été

faits d’un feul morceau
,
& coupés enfuite pour en former deux : & comme

les deffîiis n etoient-pas divifés avec exaélitude fur la circonférence, il eft

évident qu’ils ne peuvent fe rapporter qu’en un feul point. Comme on eft

obligé de donner ces pièces à un Graveur, pour y former les ornemens,

il faut furveiller foigneufement fon travail
,
pour que l’exactitude en foit le

réfultat.

11 fera bon de faire foi-même les divifions, avec la plus grande exac-

titude ,
à l'aide d’un excellent divifeur

, en plaçant les quatre parties du

moule, réunies dans un mandrin parfaitement rond, & les tournant d’abord

intérieurement ,
comme fi elles ne faifoient qu’une feule pièce. Il eft afiez

difficile de tourner bien ronde & bien unie
, une pièce compofée de plufieurs

parties. L’outil accroche, à chaque jointure, & faute, malgré la fermeté

de la main
, ce qui produit des inégalités & des ondes

, & s’oppofe à ce

que la boîte foit parfaitement ronde. -Au lieu de fe fervir d’abord d’un outil

de côté, dont le bifeau foit droit, on fe fervira d’une efpèce de peigne,

dont les dents foient un peu fines. Et lorfqu on aura emporté toute la croûte

de la fonte ,
on fe fervira d’un autre peigne extrêmement fin

,
qu’on pro-

mènera, tout en tournant, en le pondant & retirant à foi irrégulièrement,

afin de croifer & détruire les traits. Ces peignes n’exigent aucune régularité

clans leur taille : il fuffit qu’aucune dent n’excède les autres. On pourra fe

fervir enfuite d’une lime
,
demi-ronde

, égale de groffeur & douce ’, ou d’une

lime feuille de fange. Enfin
,
on tournera un morceau de bois médiocrement

dur , tel que de hêtre : on lui donnera la forme que doit avoir intérieure-

ment le moule ; & comme ce moule doit être un peu plus large de l’entrée

que du fond ,
on donnera au tampon un peu plus de longueur qu’il ne

faut, ce qui lui procurera de l’entrée. On le montera fur le Tour: on y
verfera tout autour un peu d’huile, & on le faupoudrera de ponce fine*

On fera enfuite entrer le moule fur ce tampon
,
& tout en faifant aller le

Tour, on promènera le noyau en long, ce qui effacera tous les traits en

peu de temps. On fera un autre tampon pareil
,
fur lequel on mettra de

l’huile & du tripoli
, & on achèvera de donner à l’intérieur du moule tout

le poli qui lui eft néceffaire, pour que les boîtes en fortent polies. On

dreffera parfaitement le bord antérieur de cette efpèce de virole; & ayant

placé le divifeur, de manière qu’il fe rencontre jufte à une des jointures,

on vérifiera ,
en parcourant le divifeur par quart ,

fi la divifion du moule

eft exaéle. Si on la trouve telle, on divifera le tout, en autant de parties
f

quç la nature du deffin qu’on a adopté l’exige. Si ce font des lofanges, les
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points cle divifion devront tomber fur les angles: fi ce font des qnarrés, ils

tomberont fur chacun des côtés: fi ce font des ornemens courans, on les

multipliera le plus qu’on pourra, afin que les déifias puiffent rentrer;

c’efi-à-dire
,
que la fin s’accorde avec le commencement. Enfin

,
on ne

négligera aucune des précautions néceffaires pour qu il regn».
, dans le

moule, une régularité parfaite.

Lorfque toutes les divifions auront été marquées fur le bord du moule,

on le retirera du mandrin, & on les renverra avec une bonne equerre a

chaperon
,

fur la furface intérieure ,
avec une pointe a tracer tres-fine. On

mefurera enfuite, avec un bon compas d’acier a reffort, fi dans toutes ces

opérations en ne s’efi: pas écarté de la juileife des divifions..

Alors en donnera la pièce au Graveur
,

qui aura foin de fuivre les

divifions
, avec la plus grande attention ; & l’on fera afi'uré d’avoir un

moule parfaitement bien fait.

Si les traits qu’on grave en creux doivent donner des reliefs circulaires,

tels que des baguettes , on aura foin qu’ils aient peu de faillie , & fur-tout

qu’ils foient moindres qu’une demi-circonférence ,
fans quoi la pièce tien-

droit au moule
, & les efforts qu’on feroit pour l’ôter

,
produiroit des arra-

chemens. Un autre foin, qu’il ne faut pas négliger encore, c’elt de polir

tous ces traits
,
afin que les reliefs en fortent très-vifs & très-unis ; car on

conçoit bien qu'il n’efi: pas praticable de polir une boîte au fortir du moule.

Gn fe fervira, pour cet ufage, de petits bâtons de faille, ou de peuplier

fans nœuds, & affûtés par le bout, pour pouvoir entrer dans les cannelures,

fans en émoufîer les angles ; & on y emploiera de la ponce en poudre

fine, avec de Niuile; après quoi on nettoiera bien tous ces traits avec une

brefie
, & on les terminera avec du tripoli fin & de l’huile

;
puis à fec.

Pour rompre l’uniformité d’une boite tome unie
, & en cacher les défauts

prefqu’inévitables
,
lorfqu’on ne veut pas y repréfenter des ornemens

,
tels

que nous venons de les décrire
, on fe contente de former fur les fonds

des cercles concentriques, également efpacés entr’eux, & d’une égale pro-

fondeur. Cn a coutume, dans tous les cas, de former fur le couvercle &
fous la cuvette, un encadrement, compofé d’une baguette, avec un quarré,

faiilant d'environ une ligne, tant par-deflus que fur les côtés. Cette bor-

dure
, du moins celle de deffous

,
empêche que le fond ne touche fur une

table ou ailleurs, & que le frottement qu’il y éprouveroit, ne raie ce fond,

& ne le gâte promptement: quant au - défiais de la boîte, cette bordure

l’encadre , en ôte le nud
, & fait un très-bon effet.

Lorfque le defiiis d’une boîte eil orné: d’un portrait, d’une figure ou de

Pl. ;6,
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tout autre objet

,
on a egalement coutume d’en faire le fond

, à cercleJ

faillans concentriques
,
tels que nous venons de les décrire

, & alors toute

la boîte eft ornée de meme.

Rien n’eft auffi diffcile
,
que de former fur les gallets

,
de deffus & de

deffous ,
ainfl que fur les côtés du moitié ,

ces cercles parfaitement égaux

en écartement & en profondeur. On fe fervira avantageufement pour les

gallets
,
de peignes d’acier

,
faits avec le plus grand foin : on les mettra

fur un (apport à eharriot. On mettra un gailet au mandrin
, & l’on s’aflù-

rera que le peigne marche bien parallèlement à la furface parfaitement

dreffée du galiet , ce qu’on obtiendra, en lui faifant parcourir toute cette

furface
,
depuis la circonférence jufqu’au centre

, & examinant
,
avec une

bonne loupe
, fi 1 outil approche ou touche par-tout également au gailet.

Alors fans déranger le fupport
,
on ramènera l’outil

, vers la circonférence

,

au moyen de la vis de rappel, mue par la manivelle. On placera le peigne,

s’il n’y eft pas , & que
,
pour l’épreuve

, on fe foit fervi d’un autre outil. On
le placera bien perpendiculairement à la furface du gailet: car la moindre

inclinaifon le feroit pénétrer plus dans un endroit que dans l’autre. Lorsqu'on

fera parvenu près du bord ,
& tout contre la moulure qu’on doit y avoir

formée pour produire le cadre, on fera avancer 1 outil, au moyen de l’autre

vis de rappel, qui le poulie en avant; & lorfqu’on jugera que le peigne

eft entré fuff.famment
,
on remarquera à quel numéro du cadran

,
qui eft

contre la tête de la vis
,

l’éguille eft fixée. On retirera l’outil : on le fera

avancer vers la droite, au moyen de l’autre vis de rappel, & on l’amènera

jufqu’à ce que la dernière dent du peigne, à gauche, foit vis-à-vis le dernier

trait à droite qu’on vient de tracer. On fera avancer l’outil comme la pre-

mière fois
,
& on s’arrêtera, lorfque l’aiguille fera parvenue au même nombre

où elle étoit à la première opération. On continuera ainfi
,
jufqu’à ce qu’on

fait parvenu au centre ; de manière que ft le nombre des dents du peigne

n’étoit pas contenu une quantité déterminée de fois dans la furface du galiet,

on n’emploieroit que les 2 , 3 ,
plus ou moins des dents à droite

,
& les

autres fe rencontreroient dans les traits déjà faits.

Il faut
,
dans cette opération , avoir grand foin que l’outil foit à la hauteur

du centre de la pièce: fans cela, lorfqu’on feroit venu près du centre, on

ne fercit que gâter tout ce qu’on auroit fait. Les fupports à eharriot ont

ordinairement la faculté de s’élever & de fe bailler
,
par le moyen d’une

vis qui eft en deffous du eharriot. Voyez la PL 13 & l’explication que nous

en avons donnée.

Pour faire les mêmes cannelures aux côtés du moule
,

il faut s’y prendre

d’une
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Ame toute autre manière, puifque l’outil ne peut l’entamer de face. On •

tentera un peigne fur fa longueur ,
foit a droite , foit a gauche

,
de la

lême denture que le précédent. On aura fur-tout foin que toutes les dents

oient bien alignées , & qu’aucune n’excède les autres. On le mettra fur le

harriot du fupport ,
& on placera ce fupport

,
de manière que les dents

)ient parallèles aux côtés du moule. O11 fera marcher le charriot
,

foit en

vant
,
Voit en arrière ,

félon que les dents feront à droite ou à gauche ;

: après qu’on fe fera aduré d’un parfait parallélifme avec le côté du moule

,

n fera marcher la vis de rappel
,

jufqiia ce que les rainures foient cl’une

rofondeur égale à celles du défais de la boîte, ce dont on pourra juger

vec une bonne loupe. Il ne faut pas penfer à faire ces cannelures à plu-

eurs reprifes : il feroit difficile de les faire d'une égale profondeur
, & pour

ela on fera un peigne, dont la longueur foit égale à la hauteur du moule:

n tenant compte de la largeur de la moulure ou bordure qui forme

encadrement.

Comme il n’eff pas nécefanre que ces cannelures foient très-profondes

,

n pourra arrondir tant foit peu les dents des peignes : & pour y parvenir

lus sûrement, il fuffira, après avoir denté, trempé & recuit le peigne, de

:s paffer fur un mandrin bien cylindrique
,
en y mettant un peu d’émeri

n. Cette précaution produira un double avantage; celui d’aviver les dents,

: de les arrondir.

Si l’on vouloit que la boîte ne fût pas cannelée dans toute fa furface,'

l qu’on eût intention d’y repréfenter un portrait, une figure, ou tout autre

rnement en relief, il ne faudroit pas moins canneler le fond du gallet,

le donner enfuite au Graveur pour faire le relief.

Au lieu des "rainures circulaires ,
on peut moërer le fond : mais comme

2tte opération eft du reffort du guillochage ,
nous fommes obligés de ren-

oyer nos Leéfeurs au Chapitre qui traitera de cet objet
,
pour ne pas

:tter de Confufion dans les matières.

ART. V. Moulage imitant les Marbres 3 Granits 3 Lapis-La^uli 3 &c.

L A duélilité de l’écaille
,
& la faculté qu’elle a de fe fouder

, ont fait

aaginer de les mêler avec différentes matières
,

qui leur donnent de la

èffemblance avec des Marbres, des Jafpes, des Granits, des Lapis-Lazuli

,

: autres pierres fuies.

Marbres.

C O M M e il eft des pétrifications
, dans lefquelles il fembîe que la Nature

Tome II. O o

Pc.
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fe foit plu à incorporer de l’or

,
de l'argent & autres métaux

,
on parvient

à les imiter avec de l’écaille de la manière fuivante.

On choifit de belle écaille blonde : on la faifit dans un étau
, après l’avoir

grattée & nettoyée, deffus & défions. On la réduit en poudre allez fine,

au moyen de limes rudes ou bâtardes ; & on la paffe dans un tamis un

peu fin. On mêlera dans cette poudre, des feuilles d’or ou d’argent fin

battu , comme celles dont on fe fert pour dorer ou pour argenter : on

aura foin de ne les pas trop broyer
,
pour ne les pas réduire en poudre

,

ce qui ne produiroit qu’une mixtion informe.

On commencera par faire, avec de bonne écaille, fans cependant que

ce foit des morceaux entiers, une boîte comme à l’ordinaire; puis on la

réduira fur le Tour, à-peu-près à la moitié de fon épaiffeur
, comme on

a fait pour les boîtes de couleur ; en réfervant à la cuvette & au couvercle

line virole
,
pour qu’ils entrent jaffe

,
& au centre du moule.

On mettra dans le couvercle ou dans la cuvette
, le noyau qui leur

convient: on mettra au fond du moule un gallet ,
bien uni & bien dreffé;

ou pour mieux dire
,
un peu concave

,
afin que le deffus du couvercle

en forte un peu bombé
,
attendu que cette forme eff plus agréable qu’un

plan droit.

On mettra fur ce gallet de la poudre d écaillé
, melée de feuilles d’or

ou d’argent, médiocrement broyées enfemble
, à-peu-près fix à huit lignes

d’épaiffeur. On placera par-deffus ,
le couvercle ou la cuvette

; & la virole

qu’on y aura réfervée
,
empêchera que cette pièce ne fe porte plus d’un

côté que de l’autre. Mais, comme en cet infiant, la virole ne peut entrer

dans le moule
,

puifque l’épaiffeur de la poudre qu’on a mife au fond

l’empêche d’entrer , & que ce n’eff qu’à la prefiion qui va fuivre
,
que cet

effet pourra être produit; néanmoins on s’affurera
,
à la vue fimple, que la

pièce eff le plus exaélement au milieu du moule. On prendra de cette

poudre
,
avec la cuiller

,
repréfentée

, fig. 29 , & on en mettra tout autour

de la boîte; &. comme cette cuiller doit être courbe fur fà largeur, on

s’en fervira pour fouler la poudre tout autour: on en mettra jufqu’au haut

du moule, en foulant toujours avec la cuiller. Lorfque le moule fera plein,

on mettra par-deffus le noyau une plaque, puis le taffeau, & on donnera

une ferre un peu forte, afin que la virole de la boîte entre dans le moule,

&: que l’eau n’y pénètre pas par les côtés. On plongera le’ tout dans l’eau

bouillante, & au bout d’un quart-d’heure on donnera une forte ferre, qui

{uffira pour fondre & fonder toutes les matières.

En cet état, la boîte eff ce qu’elle doit être, quant à la compofition;
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tnais toutes ces poudres ne font pas fufceptibîes de prendre de poli; & fi sss-aaesa

2n ]es laifloit telles quelles font, elles n’offriroient qu’une furface terne & Pt-

dvfagréa’Ie à la vue. L’Art eft encore venu au fecours de l’Art, & y a

ajouté ce qui lui manque it.

On grattera ,
avec foin ,

le dehors de la cuvette & du couvercle ; &
même on en ôtera, fur le Tour, environ une demi-ligne fur l’épaiffeur. Ou
formera

,
avec de belle écaille blonde

,
bien choifie * des plaques & des

viroles bien minces
,
qu’on grattera fur la face qu’on doit fonder à la boîte.

On les fera entrer très-jufte dans le moule, tant deffus que des côtés. On

y fera entrer la boite très-jufle, en y laiffant le noyau. On donnera une

ferre allez forte
,
pour que la pièce pénètre jufqu au fond du moule : on

plongera dans l’eau bouillante
,
& une fécondé ferre fondera ces plaques &

côtés au corps de la boîte, qui fe trouvera terminée.

Cette écaille blonde
,
par fa tranfparence & fon manque de couleurs

,

laifle voir tous les effets des feuilles d’or ou d’argent, qui font amalgamées

à la poudre. Et comme elle eft très-mince, elle ne fait là que l’effet d’un

vernis ,
qui fait valoir & luftre le fond ,

qui , fans cela
, feroit brut

& terne.

Nous fommes dans l’impoflibilité de rendre à nos Leéleurs
, l’effet que

produit ce mélange. Il femble, en voyant une boîte de cette efpèce, voir

un marbre bien fin & bien poli
,
dans lequel feroient de fortes veines d’or

ou d’argent. Au moyen du mélange des deux matières , tantôt cet or ou

cet argent paroît.à la fuperfîcie, & femble pénétrer dans l’intérieur & dif-

paroître enfuite ; & cet effet agréable , eft une fuite de ce que le métal n’efl

que médiocrement broyé: s'il étoit en poudre, il ne feroit que donner un

peu de couleur à la matière. Le hazard de ce mélange, ajoute encore à la

beauté. Ces marbrures , d’or ou d'argent ,
font bifarrement jettées ; & en

cela elles imitent parfaitement la nature.

Lorfque la boîte eft moulée, il faut la laiffer repofer pendant quelques

jours, attendu que l’écaille cherche toujours à reprendre fa forme
x
plane;

que la boîte fe trouve élargie du haut; & que fi on la fermait en cet état,

la fermeture nen feroit plus exaéle. On la mettra au Tour, & on ôtera,

à la cuvette, ainfi qu’au couvercle, la virole qu’on a laiffée au fond de la

boîte: & on s’en fervira, à la cuvette, pour en former la bâte.

Granits.

Le Granit, eft une efpèce de marbre, qui femble compofé d’une infi-

nité de petits cailloux
, de différentes nuances de couleurs femblables ,

ou

O O 2
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—— à-pen-près les mêmes. Communément ce font des bruns

, des rouges
,
plus

*6» ou moins foncés ,
des gris foncés

,
quelques taches de blanc.

L’Art du moulage de l’écaille
, eft parvenu à imiter aflêz bien cette

efpèce de marbre. Voici les procédés qu’on y emploie.

On commence par former des galettes , de morceaux d’écaille ordi-

naire ,
mais un peu belle :

puis de poudre de couleur brune
, rouge

, foncé

& clair ; ou de telle autre qu’on juge à propos d’employer.

On faifit ces galettes
,
l’une après l’autre dans un étau, en les envelop-

pant de linge propre & fec
,
pour que la grailTe n’empêche pas la foudure:

& l’on a foin de gratter auparavant les morceaux dont on fait les galettes

,

ainfi que les galettes mêmes.

On fe fert d’une groffe râpe, c’eft-à-dire
, dont les tailles foient très-

rudes. On recueille tout ce qui en tombe, dans une feuille de papier, qui

entoure l’étau & l’établi. On paffc, d’abord, cette poudre dans un tamis un

peu fin
,
pour féparer tout ce qui eft fin. On paffe le refte dans une efpèce

de crible ou de tamis très-gros ; & on met ce qui en fort à part pour

s’en ervir,

Lorfqu’on a ainfi râpé toutes les galettes de différentes couleurs
, &

qu’on a recueilli ce qui eft paffé par le gros -tamis ; on mêle tous ces petits

grains dans la proportion qu’on deftre; & après avoir fait un fond de boîte,

comme nous l’avons dit, & y avoir réfervé au Tour une virole, à la cuvette

& une au couvercle, en la diminuant fuftifamment d’épaiffeur, on y remet

le noyau ,
& on la remet au moule fur un lit

,
ou mélange de ces petits

grains de différentes couleurs : on emplit les côtés autant qu’il eft poftible :

on donne une petite ferre : on plonge dans l’eau bouillante
, & le moulage

fe trouve fait. Tous ces petits grains, placés au hazard à côté les uns des

autres, & fondés enfemble, imitent parfaitement le granit, dont nous venons

de donner une idée.

Si l’écaille qu’on a employée étcit belle
,
la boîte fortiroit du moule affez

bien polie : néanmoins ,
ft l’on vouloit lui donner un poli beaucoup plus beau

,

il faudroit remettre la boite au Tour, en emporter environ une demi-ligne

fur 1 epaiffeur
, & y fouder une plaque & une virole d’écaille blonde

,
comme

on l’a pratiqué oar l.-s Marbres ou Jafpes.

Lapis-Lc^uli.

Le Lapis-Lazuli eft; une pierre précietife, dont le fond eft bleu, & qui

eft parfemée de veines d’or. On imite , cette pierre ,
avec de l’écaille

,
en

limant des galettes d’écailie blonde
,

paffant cette poudre au tamis fin ,
&



CHÀP. XV. ART. VI. Souder les doublures d’Écaille} aux Boues^ &c. 293

y mêlant du bleu de Pruffe, réduit en poudre, de la même fineffe, & y
ajoutant des feuilles d’or ,

réduites en poudre. Mais comme il faut
,
pour

bien imiter la pierre, que les veines foient jettées en long & affez rares,

il ne faut pas mêler entièrement l’or à la poudre
,
ce qui donneroit une

elpèce d’aventurine ,
dont la boîte entière feroit remplie.

II faut fe fouvenir de ne mettre de poudre que ce qu’il en faut
,
pour

que la boîte ne foit
,

ni obfcure ,
ni cendreufe. Lorfque l’écaille en poudre

& le bleu de Pruffe feront mêlés
,
par le moyen que nous avons indiqué

plus haut
,
on prendra un peu de cette poudre

,
dans laquelle on mêlera

des feuilles d’or aufii en poudre, jufqu’à ce que ce mélange préfente un

compofé à-peu-près égal d’or & de bleu : on mettra de cette poudre
, fur

le gallet, au fond du moule
,
en la femant au hazard, & comme par veines:

puis on mettra par-deffus fix à fept lignes de poudre bleue. On peut même

,

avec une pointe, mêler ces deux poudres, fuivant des formes bifarres
, &

qui imitent la manière dont les marbres font nués.

On mettra la boîte qu’on aura diminuée d’épaiffeur, en y réfervant des

viroles ,
comme nous l’avons dit ailleurs

,
& remplie de fon noyau

, dans le

moule. On mettra de la poudre bleue, tout autour, lit par lit, & à chacun

un peu de celle mêlée d’or; & produifant des veines, avec une pointe ou

une épingle
,
ce qu’on obtiendra aifément

,
en promenant la pointe irrégu-

lièrement, foit de côté, foit de haut en bas. On continuera de remplir les

côtés de la même manière, en foulant
,
à chaque fois

, avec la petite

cuiller, Jîg. 29. Enfin, on donnera une ferre un peu forte, pour que la

matière fe taffe
,
& a)^ant foin que les viroles fe préfentent juffe pour

entrer dans le moule. On plongera, dans l'eau bouillante; & la boîte, au

bout d’un quart-d’heure
,
fera en état d’éprouver la dernière ferre, après

quoi on fera refroidir, & l’opération fera terminée.

Comme le Lapis-Lazuli eff d’une texture plus fine que le Granit
,

il eff

fufceptible d’un poli plus fin, il eff à propos de revêtir cette boite, d’une

plaque d’écaille blonde
,
par les procédés que nous avons précédemment

décrits. Nous ne répéterons pas ici, ce que nous en avons dit: nous nous
contenterons d’y renvoyer le Ledeur.

Art. VI. Souder les doublures d’Écaille j aux Boues de Loupes de Buis.

Nous avons vu ci-deffus, que les bois ont la faculté d’être moulés,
foit a\ec des fers chauds, foit à l’eau bouillante. On profite de cette faculté,
tx de la dudilité de 1 écaille par la chaleur, pour fonder des doublures aux

Pl. sé-.
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- boîtes de loupes. Cette manière de les doubler eft beaucoup plus folide

,
que

la méthode qu’on emploie ordinairement. Mais elle emporte beaucoup plus

de temps & de travail. On fe contente habituellement de coller les plaques

au fond de la cuvette & du couvercle: on tourne enfuite une bâte, qu’on

fait entrer juffie dans la boite & dans le couvercle, & qu’on y fixe, avec

de la colle-forte
,
ou avec de la colle de poilion : mais

, fi la boîte travaille

par la fuite, & s’élargit un peu, comme l’écaille ne fuit pas le même mou-
vement

,
la doublure quitte & vient avec le couvercle.

On placera le fond & la bâte, avec le plus de juffieffie qu’on pourra,

dans la cuvette & dans le couvercle
; puis on y introduira un noyau qui

y entre tres-jufle : ayant foin que ce noyau ait afTez de hauteur, pour que,

lors du refoulement , il puifîe entrer un peu. On mettra le tout dans un

moule
,

qui contienne la boite très-exa61ement
, afin que la prefïion St la

chaleur ne la fafTent pas fendre. On ferrera médiocrement: on plongera

dans l’eau bouillante
,

8c au moyen d’une fécondé ferre
, l’écaille amollie

,

pénétrant dans les pores du bois ,
en tout fens , ne fera plus qu’un avec

lui
,

8t procurera une doublure de la plus grande folidité.

On emmandrinera enfuite la boîte; & fur le Tour, on y formera la

gorge, ainfi que la fermeture au couvercle, comme on le fait pour les

boîtes, par la méthode ordinaire.

ART. VII. jFaire les Plaques & les Bâces d?Écaille > poyr doublures.

C’EST pour ne rien omettre de tout ce qui concerne le moulage de

l'écaille
,
que nous nous propofons de dire un mot

, des procédés ufités

pour faire les plaques & les bâtes
,
tant de la cuvette que du couvercle

,

pour les tabatières de loupes ou autres.

Comme ces plaques font ordinairement fort minces, afin de ne pas

prendre inutilement fur la capacité d’une boîte , dont le mérite effi de con-

tenir le plus de tabac poffible dans un efpace le plus petit; on choifira les

parties les plus minces des morceaux
,
qui tombent néceffairement lorfqu’on

découpe les feuilles. On les grattera bien defïiis & deffous : on les ébifellera

avec foin ; & on en mettra une quantité fuffifante fur un gallet , au fond

du moule, pour que ces morceaux puiffent, en même-temps, fe fonder &
s’entendre. On chofira, pour ce travail, un moule de grandeur fuffifante,

pour que les plaques puiffient fervir à des boîtes de grandeurs difiérentes.

Toutes les rognures qui fe trouvent, dans l’atteher, font bonnes pour faire

des plaques: & on ne leur donne guères plus d’une demi-ligne d’épaiffeur.



CHÀP. XV. ART. VII. Faire les Plaques & Us Bûtes d'Êca'lle > &c. 195

Lorfqu’on voudra mettre en place une de ces plaques , on prendra
,
avec

fjn, le diamètre de la boîte: on ouvrira un compas d' acier à reffort, dont

les pointes fuient très-aiguës, à la moitié de ce diamètre, & qu’on nomme

Rayon du Cercle. On mettra au milieu de la plaque, feit un petit morceau

de cuivre mince ,
foit un petit morceau de bois

,
pour que la pointe du

centre ne perce pas la plaque, & on tracera un cercle, qui, par le tran-

chant de la pointe, fera en un inflant découpé: & il faut avoir foin que la

pointe du milieu ne change point de place, ce qui arrivera néceffairement

,

fi la pièce, fur laquelle repofe la pointe du centre, glifie tant foit peu. On
préviendra cet effet, en mettant fous cette pièce tant foit peu de cire, qui

la fixera fufhfamment. Il faut que cette plaque entre jufte dans la boîte
,
fans

ballotter ni fe voiler.

Quant à la bâte de la cuvette & du couvercle
,
on la fera d’un feul

morceau. On cheifira un morceau d’écaille
,

fuffifamment long
,
pour qu’il

puiffe faire le tour intérieur de la boîte
, & que les deux bouts prifîènt porter

l’un fur l’autre ,
& fe fonder. Voici le calcul qu’on fera. On fait que le rayon

d’un cercle, eft contenu un peu plus de ûx fois dans fa circonférence. On
portera donc

,
fur la longueur du parallélogramme d’écaille

, ûx fois le

rayon ,
ou trois fois le diamètre. On ajoutera cinq à ûx lignes pour la

foudure. On ébifellera les deux bouts en fens oppofé
,

c’eft - à - dire
,

l’un

par-deflus la plaque & l’autre par-deffous, à la longueur d’environ cinq lignes

chaque : on enveloppera ces deux bouts
,
réunis l’un fur l’autre

,
les deux

parties limées l’un contre l’autre: de deux ou trois tours de linge, bien

blanc & bien propre. On les faiûra entre les branches cl’une pincette à

fonder
,
& on les ferrera fortement l’un contre l’autre

,
pour que l’écaille

foit tenue folidement. On trempera le tout pendant un quart-d’heure dans

l’eau bouillante ; au bout de ce temps la foudure doit être prife
,

fi l’on

a bien pris toutes fes précautions
,

fi les deux bifeaux étoient bien propres.

On laiffera refroidir le tout en cet état; ou fi l’on eft preffé, on le plongera

dans l’eau froide.

Si l’on n’avoit pas la commodité d’avoir un vafe d’eau bouillante
,

il

fuffiroit de faire chauffer
, modérément ,

les deux maffes de fer
,
qui font au

bout de la pincette, & de tenir la foudure, en cet état, pendant quelque

temps. Le tout étant refroidi
,

la foudure feroit également prife ; mais la

chaleur de l’eau bouillante eft bien plus convenable à l’écaille
,
que celle du

fer chaud
,
qui la defsèche & la rend caftante.

Lorfque la foudure fera bien prife & refroidie ,
on tournera ,

avec foin

,

un triboulec

j

efpece de mandrin très-peu conique, vers le bout, & prefque

Pl. a6.
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cylindrique. On trempera la bâte, dans de l’eau un peu chaude, & fur le

champ on la fera entrer un peu de force fur le triboulet
, où on la biffera

refroidir. C’eft par cette opération, quelle prendra une forme circulaire

exaéle. On aura foin, en mettant cette bâte, que la foudure, lorfqu’on fait

aller la marche, ne vienne pas heurter contre l’outil; mais que la lèvre de

defliis fuie fous cet outil ,
afin qu’il ne fe faffe pas d’arrachement. On tour-

nera cette bâte
,
au rond

,
jufqu’à ce quelle foit à-peu-près à la mefure du

dedans de la boîte. On la coupera avec un grain-d’orge très-mince, à la

hauteur quelle doit avoir
, & on l’ôtera de deflùs le triboulet.

On remettra la cuvette fur le Tour, où on forme la place de la bâte.

Lorfqu’elle y entrera jufte
,
on formera fur l’extérieur de cette bâte quelques

traits ,
avec un peigne à former des vis très-fines ,

afin que la colle tienne

mieux: on en fera autant aux cotés & au fond de la boîte, & on collera

le tout de la manière que nous avons enfeignée au premier Volume,

pag. 189 & yâiv.

ART. VIII. Incrujler dans VÉcaille t des galons ou cercles d'or.

I L n’eft perfonne qui n’ait éprouvé
,
combien les cercles ou galons d’or

qu’on a coutume de mettre aux boîtes d écaillé
, tiennent peu folidement.

Pour peu qu’on y réfléchiffe
,
on fentira que cela ne peut être autrement.

Toutes les matières font fujettes à la contraction
,
par le froid

,
& à la dila-

tation par le chaud. Les métaux, lorfqu’ils font en petit volume ne varient

pas fenfiblement ;
mais les matières animales ou végétales varient très-fenfi-

blement :
parce que femblables à des éponges

, elles prennent, quittent &
reprennent l’humidité, qui fe trouve dans l’air auquel elles font expofées ;

& quelles perdent, petit à petit, leur fluide de compofition ou de végéta-

tion. L’écaille éprouve de fréqaentes variations
, félon que la boîte contient

du tabac ,
fec ou mouillé. Ajoutez

, à cet effet
,

celui qui réfulte de l’éva-

poration de l’humide qui exifte dans l’écaille, & qu’on y a encore ajouté

par l’immerfion dans l’eau bouillante. Au bout d’un temps
,

plus ou moins

long, la boîte rentre' fur elle-même, diminue de diamètre, & le cercle qui

y étoit entré jufte
,
devient lâche & tombe.

Cet inconvénient
,
eft fur-tout remarquable aux cercles des angles

,
haut

& bas
,
de la boîte

, c’eft-à-dire
,
du bas de la cuvette & du haut du cou-

vercle. Voici de quelle manière on y remédie.

On fait faire, par un Bijoutier, un galon, plié d’abord fur fa circon-

férence à angles droits, pour qu’il paroiffe deffus ou deffous, & de côté

cle la boîte. Voyez-en la coupe, fig. 30. On le retourne encore à l’équerre,

a
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à chacune des deux faces ;
ce qui produit l’effet, repréfenté en coupe,/*. 3 1- <

Lorfque ce cercle eff fait, on le met au fond du moule; & par la molleffe

qu’acquiert 1 écaillé, & par la prefiion ,
cette écaille s’infinue dans le vuide

que latte le cercle ,
qui ne peut s’écarter ,

étant contenu jufte dans le

moule; & les deux retours, haut & bas, vont fe loger dans 1 epaiffeur
, de

.

manière qu’il n’y a d’apparent que les deux faces a , b x fig. 30, & dans

aucun cas ,
il ne peut quitter fa place.

Si l’on vouloir que le cercle eût ,
au lieu d’un angle vif

,
une forme

arrondie & faillante, comme on le voit en coupe, fig. 32, il fuffiroit

de plier
,
à angles vifs, en dedans ,

les deux bouts de l’efpèce de C qu’il

forme. L’écaille entreroit dans le vuide du cercle, & lui donneroit de la

folidité: dans ce cas, il faut faire, tant au gallet qu’au bas du moule ,
une

rainure, qui réunies enfemble, aient la forme qu’on veut donner à ce galon

ou baguette.

Il y a quelques années , un Tabletier de Paris
,
imagina de mettre à des

boîtes d’écaille ,
& même de loupe de buis , des cercles , dont les deux

bords étoient incruftés ,
deffous & de coté dans la boîte, ainfi que nous

venons de le dire. Il faifoit de fon travail un grand myftère. Il montroit

une boîte de loupe
,

qu’il avoit refendue en quatre
,
à angles droits fur fa

hauteur ,
afin de faire voir

,
que les deux crochets du cercle entroient

effeélivement dans le bois.

Comme cette invention, eff infiniment intéreflante, nous nous fommes

occupés à la mettre en pratique: nous avons afiez bien réufli ; mais pour

ne pas rifquer de perdre un métal aufli précieux que l’or, nous avons opéré

fur du fimilor
,
qui, par fa compofition , eff très -doux & très-duâile,

attendu qu’il contient plus de cuivre rouge que le cuivre jaune. Nous avons

fondé à l’argent un cercle de fimilor : nous lui avons donné
,
pour circon-

férence ,
celle de l’angle de la boîte

,
fur laquelle il devoit être placé

, &
même un tant foit peu moins, puifque l’on doit creufer la place fur la

boîte, ce qu’on ne pratique point aux cercles d’or, qu’on met fort minces

par économie, & qu’on applique fur la boîte même. Ce cercle avoit pour

largeur, deux fois celle qu’on veut donner au galon fur chaque face, &
en fus une petite ligne par chaque bord

,
pour former les crochets qui entrent

dans l’épaiffeur de la boîte : & une demi-ligne d’épaifleur.

Nous avons formé, fur un mandrin de buis, une portée capable de

donner entrée au cercle; de manière qu’il ne débordât la circonférence du

mandrin, que d’une bonne ligne tout autour. Cette portée étoit de plus,

filetée avec précifion, d’un pas-de-vis un peu fin ,
mais afiez fort. Une

Tome IL P p
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virole ,
de même bois , entroit jufte

,
à vis

, fur cette portée ; & les deux

Pl. épaulemens fe joignoient parfaitement. Nous avons enfuite tourné extérieu-

rement le mandrin & fa virole ,
le plus rond qu’il nous a été pofîible. Ayant

enfuite ôté la virole de fa place
, nous avons mis

, fur le mandrin
,

le cercle

de flmilor , & nous l’avons aflujetti en place, au moyen de l’anneau à vis.

Alors nous l’avons mis au rond extérieurement; & en cet état, il ne débor-

doit le mandrin, que d’une petite ligne. Au moyen d’un brunifloir d’acier,

bien trempé, bien poli, & arrondi, nous avons replié à l’équerre, ce dont

le cercle excédoit le mandrin
, en le couchant fur le mandrin. Comme la

matière eft très -douce & duélile, cette opération fe fait affez aifément;

pourvu qu’on trempe
,
de temps en temps , le brunifloir dans du vinaigre,

Dans cet état, le galon eft déjà plié à angles droits
, & doit entrer très-

jufte dans les deux ravalemens
,
qu’on a dû faire à la boîte

,
defliis & de

côté. 11 s’agit, maintenant, de faire deux autres crochets, qui entrent dans

l’épaifieur de la boîte; l’un defîous, ou fur le couvercle; l’autre de côté*
:

& dans l’épaifleur.

On commencera par faire recuire, petit rouge , cette virole ou galon;

& même lorfqu’on lui donne le premier pli ,
il eft à propos de le retirer de

deflus le mandrin , & de le faire recuire une ou deux fois
,
attendu que le

frottement du brunifloir l’écrouit , & l’empêche de plier aufli aifément qui

le faut : d’ailleurs
,

étant écrouie
, la matière rentre difficilement fur elle

même , &. elle ne vient point s’appliquer fur le mandrin. On doit fentir qui i

le cercle
,
rabattu fur le mandrin

,
diminue de diamètre

,
ce qui ne fe peu

faire, que parce que la matière fe refoule.

On fera un autre mandrin, aux bords duquel on pratiquera une feuilluri

à angle bien droit
,
& dans laquelle le cercle entrera

,
la partie pliée er

devant. On donnera ,
à cette feuillure

, une portée de huit à dix lignes

On taraudera toute celle portée ; on y ajuflera un anneau de buis
,
qui

3

aille jufte , & qui
,
mis en place

, remplifle l’angle que préfente le galon

de toute la largeur qu’on veut qu’il ait fur la boîte, & l’on difpofera ce

anneau de manière
,
qu’un fécond anneau qui prendra à vis fur le mandrin

le prefle fortement, & retienne le galon en fa place. Le fécond annea

aura un diamètre un peu plus petit que le premier
,

afin qu’on puifl
j

rabattre contre le galon ,
dans toute fa circonférence ; & il fuffit que cett

partie rabattue ait environ trois-quarts de ligne de large. On ne s’attacher

pas à faire plier ce dernier pli ù angle droit bien exact : il faudroit le fair .1

recuire, & l’anneau qui fe trouve enfermé, par cette opération, ne 1

permet pas.
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On defi'crrera le fécond anneau à vis. On ôtera le galon de fa place,

l'anneau reftar t dedans. On tournera ,
à un nouveau mandrin

, taie portée

intérieure ,
dans laquelle la virole ,

telle quelle eft
,

puiffe entrer jufte.

Cette portée aura affez de longueur ,
pour qu’on puiffe y faire un pas de

vis formant écrou. On tournera un anneau, qui prenne ju.ie dans cet

écrou; & cet anneau, appuyant conbe le galon, laluijettira en fa place:

& pour plus de foiidîté, on donnera, a cet anneau, plus de diamètre exté-

rieur
,
que l'anneau & le galon n’en ont. On l’ouvrira par dedans

,
jufqu a

ce qu’on voie la face intérieure du galon
,
excéder de trois-quarts de ligne

ou environ. Comme cette face du galon n’a éprouvé aucun travail depuis

qu’on l’a recuit
,
on le ramènera ,

vers foi , au moyen d’un bruniffoir

courbe
, ce qui couchera le pli fur la face intérieure de l’anneau

, & for-

mera le troifième angle ou pii
,

fans s’inquiéter fi l’on peut l’affujettir à

former lande droit bien vif.

En cet état, le galon eft terminé; & il ne reffe plus qu’à le mettre

en place : mais ,
auparavant

,
il faut ôter l’anneau qui y eft renfermé ; &

c’efl ce qu’on obtiendra en même-teftps qu’on le fera recuire. On le mettra

donc dans des charbons bien allumés, & quand il fera devenu petit- rouge

on le retirera.

On montera fur le Tour, foit la cuvette , fcit le couvercle de la taba-

tière. On ccnfervera les angles bien vifs ; & fi le galon doit avoir une

certaine épaiffeur , on fera un ravalement ,
deffus & de côté

, afin que le

galon étant terminé
,

affleure la boîte
:
puis

,
prenant exaélement la mefure

de l’intervalle
,
compris entre chaque crochet & la face intérieure du galon

,

on creufera fur la boîte, deffus & de côté, avec un bec-d’âne bien mince,

une rainure capable de contenir juffe l’épaiff'eur du galon. Quand ces deux

rainures feront faites
;

qu’on fe fera affuré que le diamètre de la boîte

convient parfaitement à celui du galon, de manière qu’il ne foit, ni trop

étroit, ni trop lâche, on commencera par faire entrer le crochet dans la

rainure du côté de la boîte
, en ouvrant un peu , & le forçant à entrer tout

Autour dans la rainure. Pendant cette opération , fi les mefures font bien

prifes, 1 autre crochet entrera dans la rainure de défions, pour peu qu’avec

les deux premiers doigts de la main droite ,
on l’y détermine

, tandis

qu’avec la gauche, on le fera entrer, & on le maintiendra dans la rainure

de côté.

On ne doit pas s’attendre que le galon s’applique du premier coup ,

xaélement fur fa place, la roideur & le reffort de la matière s’y oppofent:

üiais comme il a été bien recuit
, lorfqu’on a ôté au feu l’anneau qui y étoit

P p 2
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renfermé ,

il fuffit d’appuyer
,
en faifant tourner le mandrin & la boîte

'

avec un bruniffoir mouillé de vinaigre ; & fi la rainure ed un peu p] lïS

étroite que l’épaifleur de la matière ,
& tant foit peu plus profonde que le

crochet n’a de hauteur, ce côté tiendra bientôt en fa place. On en fera

autant fur le côté de la boîte ; & en un indant ce côté du galon s’appli-

quera pa-faitement fur fa place.

Il ne rede plus qu’à tourner & polir
, le galon & la boîte

, ce qui fera

très aifé
, & que nous ne croyons pgs devoir détailler ici.

Nous n’avons fait d’effais, ni fur l’or, ni fur l’argent; mais la duélilité

de ces matières , ed une certitude que cette opération ne faurcit manquer.

D’ailleurs ,
nous avons appris

, depuis que nous avons fait nos effais
, d’un

habile Ouvrier, qu’on fait avec un cercle d’or, le galon qui
, à une cuvette

de tabatière
, ed à la fermeture

,
près du couvercle

, le retour d’équerre

,

fur l’épaifleur
,
la bâte

, & le retour en dedans de la boîte
, d’un feul mor-

ceau, fans foudure, & en pliant, de la manière que nous avons détaillée

,

la lame circulaire, fur des mandrins faits avec foin & judeffe.

•

ART. IX. Manière d'incrufler fur des Boites d’écaille , des Fleurs & autres

Ornemens d’or & d’argent.

Les inventions les plus heureufes
,

les opérations les plus ingénicufes,

font malheureufement foumifes à l’empire de la mode. Il y a environ un

decle, qu’on vit paroître des boîtes d’écailles, fur lefquelles étoient incrudés,

en or, de différentes couleurs, aind qu’en argent, des fleurs, des payfages,

des fujets de toute efpèce
,
exécutés avec la plus grande précidon

, & fem-

blables à ces pièces de marqueterie
,
qui font autant de tableaux

, & qui

,

cependant, font aufli paffés de mode. Nous croyons devoir completter l’Art

du moulage en écaille
,
par la defcription de ces divers procédés.

On commence par defliner fur un papier
,

de grandeur convenable,

l’objet qu’on veut reporter fur une boîte. On en prend enfuite le calque,

avec un papier ferpente, & on defline à part toutes les parties féparées.

Ainfi, fi c’ed un bouquet, on defline à part le vafe
,

le plan fur lequel il

ed pofé, les tiges des fleurs, les différentes fleurs, aind que les feuilles

dont elles font compofées
, d leur volume permet d’entrer dans ces détails.

On découpe , avec foin
, toutes ces parties, & on les colle fur des lames,

infiniment minces
, d’or de différentes couleurs ,

& d’argent ,
félon la cou-

leur qu’on veut leur donner
,
dans l’exécution. On découpe enfuite toutes

ces lames
, en fuivant , avec précidon ,

tous les contours du deflin. On
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termine enfuite tous les contours avec de petites limes douces , de diffé-

rent.s formes, & on colle, à mefure, chaque partie fur le deffin; pour

s'affiner que chacune d’elles convient paifanement a la p^ace quelle ooit

occuper; & on les joint, les unes aux autres, le plus exactement poffibîe,

comme les pièces de rapport dans un ouvrage de marqueteri., Quc.nt aux

tiges des fleurs , ce n’efl autre chofe que du fil dor ou d argent, extieme-

ment fin
,
qu’on aplatît à la lime ou au marteau

,
fur un tas bien poli

, ou

au laminoir. On leur donne les contours qu elles doivent avoir
, foit a la

main
,

foit avec de petites pinces à becs-ronds.

Lorfqu’on efl parvenu à couvrir ,
de cette maniéré

,
tout le deffin de

parties rapportées
,
on mouille ce deffin ,

& au bout de quelques inflans

toutes ces pièces s’enlèvent avec la plus grande facilité. On les reporte à

mefure fur un deffin pareil
,

afin que dans l’opération qui va fuivre
, on

ne foit pas embarrafîe de la place qu’elles vont occuper.

On nettoie
,

parfaitement le gallet
,

qui doit être placé au fond du

moule
, & qui doit former la furface fupérieure de la boîte , afin que

l’efpèce de colle
,
dont on va fe fervir ,

piaffe y prendre foîidement.

On fait diffoudre
,

pendant un jour
,

plus ou moins
, une quantité

fuffifante de gomme adragant ,
dans une petite capfule de porcelaine, de

verre ou de faïence : on colle ,
fur le gallet

,
un deffin de l’objet qu’on

exécute, ayant attention * qu’il foit pïaeé convenablement, par rapport au

cercle de la boite. Lorfqu’il efl parfaitement fec , on y place toutes les

fleurs & parties de fleurs
,

qu’on prend les unes après les autres
,

fur un

autre deffin ,
dont

#
on s’efl procuré une copie

,
par le moyen du calque

,

ou fimplement fur un papier blanc , fur lequel on les a rangées dans l’ordre

quelles doivent tenir
,

fi l’on ne craint pas de fe tromper : mais
, dans

aucun cas, on ne les mêlera; car on ne pourroit plus s’y reconnoître. On
mouille ,

légèrement ,
avec un petit pinceau

,
la furface de deffous

,
d’un

peu de la colle qu’on a préparée, & on les approche, le plus qu’on peut,

les unes des autres. Comme ces parties de fleurs font très-minces & très-

délicates
,
on les faifit

,
au moyen de bruxelles efpèce de pinces d’acier

,

qui font ouvertes par le bout, & qui, par la fimple preffion des doigts,

font toujours reflort.

Nous avons omis de dire
,
que l’on vend à Paris

, & dans les grandes

villes, de l’or jaune, rouge, verd, gris, chez quelques Bijoutiers, Marchands
d or & d argent

, & qujpn a la facilité de faire réduire ces lames
, à tel degré

d epaiffeur qu on juge a propos
, au moyen de laminoirs

,
dont ces Mar-

chands font pourvus : c’efl par des préparations chymiques
,
qu’on vient à



302 MANUEL DU TOURNEUR.
bout de faire prendre à l’or ces différentes couleurs; mais il n’entre pas

dans le plan de cet ouvrage , de donner
,

ni les comportions
, ni les pro-

cédés qu’on met en ufage pour y parvenir. Quant aux lames d’argent, fi

on n’en a pas de paffées au laminoir
, on peut applatir

,
fur un tas bien

poli ,
& avec un marteau auffi à tête polie

,
quelque menue pièce de mon-

noie d’argent.

Lorfque toutes ces pièces font ainfi collées fur le gallet
,
près les unes

des autres ,
on voit le bouquet déjà tout formé. On met ce gallet au fond

du moule. On y fait entrer le couvercle de la boîte, f car c’eft plus commu-

nément fur le couvercle qu’on place ces ornemens)
,
qui a déjà été tout

formé dans le moule. On donne un tour de preffe un peu fort ; on plonge

dans l’eau bouillante ,
après quoi on donne encore une petite ferre

,
pour

faire pénétrer la matière dans l’écaille
,
qui eft amollie

, & après avoir

refroidi le tout ,
on retire la pièce

, & le bouquet fe trouve incrufté dans

l’écaille.

Cette incruftation ne feroit cependant ,
ni folide ,

ni durable , fi la fur-

face des parties de métal étoit liffie
, ou qu’en les maniant

, on les eût

çraiffées avec les doigts. Il fera donc néceffaire de donner aux différentes

lames ,
dans lefquelles on découpe les parties de fleurs

, fur la face qui doit

être appliquée fur l’écaille, quelques coups de lime bâtarde, en deux fens

opposés, afin de former de petites griffes, qui s’accrochent dans l’écaille,

& de n’y plus toucher avec les doigts
,
qu’avec beaucoup de ménagement

& de propreté.

C’eft par les mêmes procédés qu’on incrufté
,
fur tqpte la furface des

boîtes d’écaille ,
cette quantité fi confidérable de petites étoiles d’or

,
qui

les rendent très-agréables. Après tous les détails dans lefquels nous venons

d’entrer ,
il ne peut y avoir de difficulté

,
que fur la manière de former

toutes ces étoiles
,
parfaitement femblables

,
& égales les unes aux autres:

mais cette difficulté n’eft qu’apparente
, & s’évanouit bientôt par le moyen

fuivant.

On forgera ou fera forger un poinçon
, du meilleur acier

,
de deux

pouces de long ou environ
,

fur quatre lignes en quarré. On l’appointira

de court, par le bas, & avec de petites limes convenables, on lui donnera

la forme d’une étoile , à cinq ou fix pointes
, & de la grandeur dont on

Veut que foient les étoiles fur la tabatière. On dreffera bien ce poinçon,

ainfi formé par le bout : c’eft-là
,
ce qu’en terme de Graveur de caraéfères

d’imprimerie, on nomme Contre-poinçons. On le trempera, avec foin, &
on le fera revenir couleur d’or. On fera forger un autre poinçon à-peu-près
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'de même forme ,
mais plus long, & fur-tout plus gros, tant du corps' que -

de la pointe. On fera, au petit bout, un trou de forêt, dont la groffeur

n’excède pas le corps de l’étoile fans les pointes ; on donnera à ce trou

,

une bonne ligne de profondeur; & pour plus de facilité, on aura foin de

faire recuire l’acier. On lailira ce poinçon , dans un eîau
,

ia pointe en

haut: on mettra, dans le trou, une goutte d’huile, & préfentant le poinçon

qu’on a fait d’abord, fur le trou, bien perpendiculairement, & de façon

que toutes les pointes excèdent également le trou
,
on donnera un coup de

marteau un peu fort ;
& fur le champ l’étoile fera un peu formée en creux.

Si 1’on donnoit d’abord, plufieurs coups de marteau, il pourroit arriver

que le contre-poinçon variât , & que le creux ne fût pas net. On remettra

le contre-poinçon, bien exactement dans le creux du poinçon, & on don-

nera un fécond coup de marteau. Si le contre-poinçon tient un peu dans

le trou, on peut continuer à frapper
,
jufqu’à ce que le contre-poinçon foit

entré de plus d’une demi-ligne.

On donnera enfuite au poinçon’, avec de petites .limes triangles, exté-

rieurement , la forme de l’étoile
, de manière que chaque côté des pointes

foit en bifeau très-vif & coupant ,
avec les côtés du craux : & comme on.

fe fert de ce poinçon pour découper des lames d’or , dont on forme les

étoiles, fi* l’on avoit donné au contre-poinçon
,

la forme pyramidale
, on

conçoit ,
que lorfqu’on découperoit

,
l’étoile découpée étant entrée de force

dans un trou plus petit
,

au fond
,

qu’à fon entrée , elles ne pourroient

plus fortir. On aura donc foin que l’étoile
,

qui forme le contre-poinçon

,

foit égale fur la longueur d’une bonne ligne au moins. Par ce moyen, le

creux du poinçon fera égal à l’entrée comme au fond , & les étoiles en

fortiront avec facilité. Lorfque ce poinçon aura été terminé avec beaucoup

de foin
,
on le trempera & recuira couleur d’or

;
puis

,
on affûtera toutes

les faces extérieurement, avec un petit morceau bien dreffé, de pierre à

l'huile ,
afin que ,

dans tous les fens
,

elles faffent l’effet d’un couteau.

On prendra des lames d’or minces, comme du papier: on les pofera

fur un tas de plomb; & mieux encore de cuivre, dreffé à la lime & recuit,

& à chaque coup de marteau donné fur le poinçon, on aura une étoile;

& chacune fera abfolument femblabie aux autres.

Outre l’avantage d’avoir toutes ces étoiles parfaitement égales & fem-

blables les unes aux autres
,
le coup de poinçon , en en portant les bords

fur la planche de cuivre
, ou fur le plomb deftiné à recevoir le contre-

coup
,
forme tout autour des bâvures

,
qui font autant de griffes

,
qui s’infi-

nuçnt dans l’écaille, & contribuent à la folidité de chacune de ces étoiles.
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L’opération qui confiée à coller tontes ces étoiles

, tant fur le gallet du
Pt,. a<5. fonj que fur celui de deffus, & tout autour du moule, efl très-délicate, &

exige de notre part quelques détails.

Pour placer toutes ces mouches fymmétriquement
, & à diftances égales

les unes des autres
,
on ne doit pas abandonner ce travail à la jufleffe du

coup-d’œil. On dreffera parfaitement
, & on adoucira à la lime douce

,
puis

à la ponce fine ,
la face des deux gallets

,
qui doivent recevoir les étoiles.

On en fixera une fur la plate-forme mobile de la machine, repréfentée
, fig. 9,

P/. 18, du premier Volume. Au moyen de trois ou quatre clous d'épingle

fans tête, qu’on mettra tout autour, & qu’on ferrera contre le gallet, afin

qu’il ne puiffe pas varier.

On tournera la manivelle de la vis de rappel, de droite à gauche, ce

qui ramènera le gallet en avant: lorfque fon bord fe rencontrera bien jufte,

en un point
,
fur le champ de la réglé ou alidade

,
que porte la machine

,

& qu’on aflujetîit folidement
, en ferrant les deux vis qui font de côté, on

remarquera à quel numéro de la divifîon du cadran, que porte la vis de

rappel ,
fe trouve l’aiguille , fixée fur la machine : on tournera la vis dans

le fens oppofé, à* celui qui a amené le gallet au point où il eft, & on le

conduira au point oppofé ,
jufqn’à ce qu’il affleure jufle le champ de

devant, de la même réglé ou alidade. On comptera combien il a fallu de

tours de la vis de rappel
,
pour parcourir cet efpace ; & divifant ce nombre

par un nombre exaét
,

le quotient fera la quantité de lignes qu’il faudra

tracer fur le gallet. Par exemple ,
fi l’on a tourné cinquante tours , on

pourra déterminer de tracer une ligne à chaque tour , ou à chaque derx

tours, ou à tel nombre entier ou fra&ionnaire qu’on voudra, pourvu qi e

ce nombre foit contenu exactement dans la quantité de tours qu’il a fallu

faire faire à la vis, pour parcourir le diamètre du gallet. Lorfqu’on fera

arrivé au point oppofé du diamètre
,
on tournera la vis de rappel pour

reculer le gallet ,
de la quantité qu’on aura déterminée ; & avec une

pointe à tracer, bien trempée & bien fine, on tirera le long de la réglé,

en dehors ,
un trait léger

,
mais vifible

, fur le gallet. On avancera d’une

même quantité, & on en tirera un fécond; puis un troifième , & ainfi de

fuite jufqu’à la fin
,
& ce gallet fe trouvera divifé par une fuite de lignes

parallèles
, en efpaces égaux.

Comme la pièce de bois quarrée
,
qu’on voit au milieu de la machine,

fig. 9 •>
tourne fur fon centre, au moyen d’un boulon, dont la vis eft en

deffous
, & noyée de toute fon épaiffeur

,
dans la pièce de bois

,
qui gliffe

à queue d'aronde, entre les couliffeaux
,

tels que A , B } on fera tourner

cette
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cette pièce quarrée ,
fur elle-même ,

jufqu’à ce que la réglé fe trouve par —?

r

fon champ
,
former un angle droit ,

avec les lignes quon a tracées d’abord. Pl '

Lorfqu’on fera parvenu au bout oppofé à l’Artiffe, comme la même divifion.

ne peut manquer d’être jufte
,
puifque le gallet eft un cercle

,
dont tous les

diamètres font égaux ,
on tracera autant de parallèles que la première fois.

La furface du gallet ,
fera donc divifée en petits quarrés égaux; & c’eft

fur le point d’interfeéÜon de toutes ces lignes
,

qu’on collera toutes les

étoiles
,

les griffes que le poinçon a formées en deffus.

Le tour de la boîte eft ordinairement parfemé de femblables étoiles
,

St

U faut les placer dans l’intérieur du moule.

Pour cet effet
,
on aura un moule ,

en trois parties
,
fur fa circonférence.

On fe rappelle, ce que nous avons dit de ces fortes de moules, à l’article

du moulage en relief. Il faut que ces trois parties réunies
,
foient parfaite-

ment rondes, & que les joints ou reprifes ne paroiffent prefque pas. Voici

de quelle manière on viendra à bout de divifer l’intérieur du moule
,

aufli

exactement qu’on a fait les gallets.

On prendra un morceau d’acier ,
de fix à huit pouces de long

,
fur fix

à huit lignes de large ,
& trois ou quatre d’épaiffeur. On l’appointira

,
par

un des bouts
,
pour pouvoir l’emmancher comme un autre outil : ou fi l’on

a un fupport à charriot ,
on ne lui donnera que cinq pouces de long

, avec

les autres dimenfions du précédent. On prendra la hauteur du moule
, avec

la plus grande précifion
,
& on fera, fur un champ de l’outil, un ravale-

ment d'une ligne
, ou une ligne & demie ,

afin que l’épaulement
,
que pro-

cure cè ravalement
,

puiffe fervir d’appui à l’outil
, contre le bord du

moule, & d’arrêt, pour qu’il ne puiffe varier lorfque le moule eft au Tour.

On limera la partie ravalée, en forme de bifeau, comme l’eft un peigne

à faire des vis : on divifera la longueur de ce bifeau , en parties égales

entr’elles
,
& à la première divifion

, & on formera , avec une ligne triangle

ou tiers-point
, une efpèce de peigne ,

dont les dents foient très-fines
, très-

aiguës
, & fur-tout, dont aucune n’excède les autres. On trempera & fera

revenir cet outil, & ayant mis le moule dans fon anneau, fur le Tour,

on appuiera contre le bord du moule l’épaulement de l’outil
, & on tracera

,

d’un feul coup, dans l’intérieur du moule, des traits circulaires & parallèles,

pourvu que le bord de l’anneau foit bien dreffé.

On ôtera le noyau de dedans fon anneau , & on en repairera chaque
partie avec fa voifine

,
par un trait de tiers-point ou autrement

,
afin de ne

les point confondre quand on les replacera.

On tournera, au Tour en l’air, un mandrin de buis, au diamètre exa<?t

Tome II. Q q



5c6 MANUEL DU TOURNEUR,
de l'intérieur du moule

, & un peu plus long que fa hauteur.* On l’échan-

crera
,

à la fcie
,
fur fa longueur

,
fiiivant une corde du cercle. On dreffera

bien la face, que cette coupure aura produite, & fur-tout, fuivant l’axe du

mandrin; ce qui fera très-aifé, fi l’on tiie une ligne, en traînant un outil

pointu fur le haut du fupport.

On affujettira une des trois parties du moule, fur une cale, qui puifTe

être faifie par le T du fupport, foit avec du mafiic, foit avec des vis, ou

de toute autre manière. Le mafiic paroît plus sûr
,
attendu

,
que tandis qu’il

refroidit
,
on peut tenir la pièce appliquée contre la circonférence du man-

drin , & s’afiurer de leur parallélifme en tout fens : & pour parvenir ,
fans

difficulté, à fixer cette partie du moule dans une pofition convenable , -il

fuffira de la faire porter
,
par fa partie courbe , fur la circonférence du

mandrin
,
qui n’efi pas échancrée

, & qui étant de même diamètre ,
s’y

appliquera très-jufie. Lorfque le moule fera refroidi ,
il fuffira de placer

l’alidade, fur le divifeur
,
qui eft fur l’arbre, ou qu’on y montera, & on

fera prefque sûr
,
que l’une des divifions qui y font

,
conviendra à celle

qu’on veut tracer.

On placera l'alidade fur un des points de la divifion
,

qui fafîe rencon-

trer le bord du fegment, fur le bord de la jointure du moule. On avancera

d’une ou deux divifions ,
fuivant que leur écartement s’accordera avec la

difiance dont on a befoin. Lorfqu’on fe fera affuré de cet écartement, on

tracera fur la partie courbe du moule, avec une pointe à tracer, une

ligne
,
qni coupera les divifions circulaires à angles droits. On pafiera à

une fécondé, à une troifième divifion, & ainfi de fuite; & fi la dernière

ne fe trouve pas d'accord avec la jointure du moule , on tiendra compte

de ce qu’il s’en faut, que la dernière ligne foit à difiance convenable de

la ligne de jointure
,

pour reporter ce qui s’en manque fur la partie

fuivante.

On ôtera cette partie du mafiic
, ou de deffus la cale , & l’on mettra la

•fuivante , en la plaçant de manière
,
que les lignes de -repaires fe fuivent.

On divifera de même , en écartant
,
plus ou moins de la ligne de jointure

le premier trait
,
félon qu’à la dernière partie

,
la divifion s’efi trouvée plus

ou moins éloignée de la jointure, afin qu’on ne voie, fur la boîte, aucune

difiance inégale aux autres.

Lorfque les trois parties auront été ainfi divifées avec foin ,
on placera

des étoiles fur chaque point d’interfeftion des lignes circulaires ,
avec celles

tracées fur la hauteur du moule.

C’eft ordinairement à ces fortes de boîtes
,
qu’on met des cercles en or
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en forme cle jonc, tels qu’on en voit la coupe à la fig. 32, en a 3 b. Et nous :

avons enfeigné la manière de les faire*

On doit bien s’attendre qu’il ne faut pas mouler la boîte dans ce moule

,

sinfi parfemé d’étoiles, en tout fens, & qui ne tiennent qu’avec de la colle,

faite de gomme adragant. Il faut l’avoir moulee dans un moule
, tant foit

peu plus petit, & dont les angles foienî vifs. On donnera à la boîte un

peu plus de hauteur & d’épaifleur
,
quelle ne doit en avoir quand elle fera

terminée
,

afin
,
qu’après être entrée fans peine dans ce moule

,
pour ne

rien déranger
,

elle puiffe fe refouler fur tous les fens
, & même pénétrer

dans l’intérieur du jonc, fig. 32 & 33. On aura pratiqué à l’angle du gailet,

& à celui du moule
,
une rainure circulaire ,

dans laquelle puiffe fe loger

le galon, fig. 33 ,
dont le creux fera tourné vers le dedans du moule. Ces

deux rainures faites, féparément l’une de l’autre, & qui, réunies, doivent

n’en former qu’une, de la forme, repréfentée
, fig. 32 & 33, exigent la

plus grande attention ,
afin que ,

lorfqu’elles font l’une contre l’autre
, elles

n’en forment qu’une ,
dont les parties s’accordent parfaitement

, fans quoi

,

le galon, par la force de la prefilon
,
prendroit une forme irrégulière,

qu’on ne pourroit plus réparer
,
à canfe de fon peu d epaiffeur.

Nous avons recommandé de polir parfaitement l’intérieur du moule
, &

les faces intérieures des gallets ,
attend^ que ces fortes de boîtes ne peuvent

être travaillées ni réparées au Tour. Les lames, dont on a formé les étoiles,

font fi minces
,
que pour peu qu’on emportât de matière, il ne refleroit plus

rien. C’eff aufli, par cette raifon, que les lignes de divifion qu’on a tirées

fur les gallets & dans l’intérieur du moule
,
doivent être d’une fineffe extrême.

Et comme un même moule peut fervir long-temps
;
que ces traits pourroient

s’effacer à la longue
,

qu’ainfi on ne pourroit plus voir les points où l’on

doit placer les étoiles, il fera bon, à l’aide d’une bonne loupe, démarquer,

d’un coup pointeau très-fin, chaque point de divifion; & comme ces mêmes

lignes
,
quelque fines qu’elles foient

,
marqueroient toujours fur une furface

unie, on les enlèvera, en poliffant de nouveau toutes ces furfaces.

Art. X. Incrujler
,

dans VÉcaille 3 differens defifiins de couleur 3

tels que Vermicels & autres.

Pl. 1S.

L A. réuflite qu’on a obtenue dans le moulage de l’écaille
,
par tous les

procédés que nous venons de rapporter
,
a fait faire des recherches en tout

genre. On a cherché à imiter ces defîins
,
qu’on voit fur des toiles

,
qui

ferpentent en tout fens, & auxquels on a donné le nom de Vermicels.

Qq 2
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MANUEL DU TOURNEUR.
; On tournera deux gallets & un moule en quatre parties. On deffmera

fur toutes les faces intérieures
,
des traits qui ferpentent les uns autour des

autres
,
dans tous les fens ; de manière à imiter les deffms des toiles

,
dont

nous avons parlé. On roulera fur une table unie, & un peu mouillée, &
mieux encore fur du marbre, de la cire, pour en former des brins

,
d’une

ligne ou environ de groffeur, & d’autant de longueur qu’il fera poflible. On
placera une des pièces

,
telle qu’un gallet , fur de la cendre chaude

,
& on

couvrira tous les deffins , de ces petits filets , ou baguettes de cire
,
qui s’y

attacheront fur le champ : mais il faut avoir foin que la chaleur ne foit que

fuffifante pour qu’ils s’attachent, & non pour qu’ils fondent. Lorfqu’on aura

rempli le deffin d’une des pièces du moule
, on paffera fuccefîivement à

toutes les autres. Enfuite
, avec un outil d’acier

, trempé & poli
,
on don-

nera à tous ces filets une forme plate, fur leur deux côtés, & en defins*

en les unifiant & les égalifant d’épaiffeur le plus qu’il fera poflîble; & afin

que tous ces filets fortent aifément du moule du Fondeur, auquel on les

donnera
,
on formera les deux côtés

,
un peu en talus , ce qui donnera de

la dépouille.

Quand tous les dcfiins feront ainfi couverts de cire
, & bien réparés »

on paffera par-tout le même outil un peu mouillé
,

afin de liffer cette cire.

On ajoutera à chaque extrémité des quatre parties du moule, & fur leur

épaiffeur ,
une couche de cire

,
d’environ une ligne d’épaiffeur

,
afin que

quand ces pièces reviendront de la fonte, on ait affez de matière pour

pouvoir les dreffer à la lime. Sans cette précaution , comme il faut nécef-

fairemenî limer ces parties
,
pour quelles fe joignent parfaitement , on ne

pourroit le faire qu’aux dépens de la circonférence
, & par conféquent le

moule ne feroit plus rond.

Ces pièces, ainfi préparées
,
on les donnera au Fondeur, en lui recom-

mandant de les mouler dans du fable bien fin
, & avec beaucoup de foin.

Lorlqu’elles feront revenues
,
on commencera par dreffer & limer les join-

tures , de manière
,
qu’en même-temps que les pièces fe joindront exacte-

ment
,
on conferve la rondeur du moule. On réparera enfuite tous les

filets
, avec de petits rifloirs

,
échoppes

,
burins & autres outils convenables.

On jettera fur une pierre un peu dure , fur une planche de chêne bien

dreffée
,
ou fur un marbre, un peu d'huile

, & de la ponce fine. On dreffera,

par ce moyen, la furface de tous ces filets, fur le gallet, on réparera de

même les quatre parties du moule
,
& on dreffera la furface des filets fur

un mandrin
,
de quelque bois dur

, tel que du buis , comme nous avons dii

qu’on devoit polir 1’intérieur du moule.
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Tn cet état
,
le meule eft terminé. On l’affemblera dans fon anneau de

fer : on mettra un gallet au fond ; & l’on conçoit qu’il faut le mettre en

place d’abord, & le moule par-deffus, parce que tous ces reliefs ne lui

permettent pas de paffer: on moulera 1 écaillé; & lorfquelle fera refroidie,

on aura une boîte ,
où tous les deffins feront gravés en creux.

On fe pourvoira d'un autre meule ,
dans lequel la boite, ainii mouIee,

entre jufte , & qui foit parfaitement liffe. On remplira tous ces deffins de

poudre d écaillé
,
mêlée à telle couleur qu’on voudra ,

dans les proportions

! de celle dont nous avons enfeigne a faire des boites de couleur. Et pour

que cette poudre tienne fur les côtés de la boite , & ne tomoe pas , on la

mouillera tant foit peu; & on la foulera dans ces rainures. On mettra la

boîte au moule : on donnera une ferre médiocre : on plongera dans l’eau

bouillante
,
après quoi

,
ayant donné une ferre un peu forte , & fait refroi-

dir
,
la poudre fe fera amalgamée avec l’écaille , & offrira ,

fur une furface

liffe, le deffin qu’on a cboifi.

Si l’écaille
,
qui forme le corps de la boîte eft belle, on peut ,

en la mettant

au Tour ,
lui donner un léger coup d’outil, & la polir enfuite. Sinon, on

foudera par-deffus une feuille mince ,
d’écaille blonde

,
de la manière &

avec les précautions que nous avons recommandées, pour les boîtes imitant

les marbres, jafpes, &c.

On peut exécuter ,
de cette manière , toute efpèce de deffin. Une

infeription, un portrait de profil, &c, en faifant graver, avec foin, fur

le gallet
, & un peu profondément

,
le fujet qu’on auroit choifi. On pour-

roit auffi tracer
,
en creux

,
fur la boîte

,
l’épicycloïde

,
ainfi que tous les

deffins, que repréfente la fîg. 13, PL 17, & le remplir de poudre de' cou-

leur, au lieu de filets d’écaille noire. .

Fl. ai.
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CHAPITRE XVI.

PL. 27.

Machine à cannder les Colonnes.

La defcripîion, que nous allons donner, d’une machine propre à canneler

les colonnes
,
eût été mieux placée à la fuite du Chapitre

,
où nous avons

enfeigné à tourner les colonnes des différens ordres : mais les défauts de

cette machine nous avoient d’abord retenus ; & ce n’eft que pour fatisfaire

ceux de nos Leéleurs, qui defireroient s’en fervir, telle qu’elle eft, ou à

qui des idées même imparfaites pourroient en donner d’autres pour la

perfeélion
,
que nous nous fommes déterminés à la décrire en cet endroit.

Cette machine, repréfentée PL 27, a déjà été exécutée pour plufieurs

Amateurs, qui s’en font contentés. Elle eft ingénieufe dans fes détails; mais

elle a le défaut de rendre les cannelures aufii larges & aufii profondes
,
par

le haut que par le bas d’une colonne , ce qui elï un défaut eflentiel
,
puif-

que les divifions, en même nombre, étant plus rapprochées fur un petit

cercle que fur un plus grand
,

les portions de cercle
,
que préfentent les

cannelures , ne doivent pas être les mêmes à l’un qu’à l’autre ; d’un autre

côté, les intervalles qui fe trouvent au bas de la colonne, entre les canne-

lures, fe confondent prefque dans le haut, & ces cannelures fe touchent.

Nous décrirons donc d’abord la machine telle qu’elle a été exécutée
; &

nous prcpoferons nos vues pour la conduire à la perfection.

Deux poupées de Tour, AB 3 fig. 1, PL ij
, & qui ne fervent qu’à

cet ufage, font placées dans un établi de Tour C 3 dont on n’a repréfenté

que la moitié, fur fa longueur, prife de la rainure, & ont des pointes à

vis, comme à l’ordinaire. Les mortaifes, qui aux autres poupées reçoivent

les mantonnets pour porter le fupport à barre, reçoivent ici un boulon

de fer quarré ab 3 cd 3 fig. 2, dont on va connoître l’ufage: les poupées,

dont on voit l’élévation en A B 3 fig. 1 ,
& le plan en A B 3 fig 2 ,

font

beaucoup plus larges que celles ordinaires
,

afin de pouvoir placer fur leurs

pointes, des colonnes de tous diamètres. Deux traVerfes D 3 fig. 1 & CD,

fig. 2 ,
embrafient les deux poupées, & y font fixées ,

au moyen des boulons

a 3 b 3 dont nous avons parlé.

Et comme la longueur des colonnes qu’on fe propofe de canneler, peut

varier à l’infini
, & que l’allongement des pointes à vis , ne produit que
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peu d’effet ,
on refend chacune des traverfes D 3 fg. j ,

par une rai-

nure a 3 a 3 a 3 a 3 dont la largeur efi telle, qu’elle donne paffage au collet Pl. ay.

des boulons ah 3 a b
, fg. 2; & pour qu’une rainure, de cette longueur,

n’affoibliiTe pas ces traverfes , & qu’elles ne puiffent pas fe tourmenter ou

fe voiler, on réferve, de diftance en diftance , de petits tenons, tels qu’on

les voit fur la figure. Et fi la longueur d’une colonne étoit telle
,
que la

poupée & fon boulon ne pulient plus avancer , à caufe d’un de ces tenons

,

en avanceroit ou reculeroit l’autre poupée, & on pafferoit l’autre boulon,

en dedans ou en dehors du tenon.

On faifit donc une colonne E 3 fg. 2, entre deux pointes, par les

centres mêmes, fur lefquels elle a été tournée
j

tk comme ces poupées fe

placent fur l’établi d’un Tour, dont la longueur paffe rarement fix pieds, fi

l’on avoir à canneler une colonne, dont la longueur ne permît pas qu’elle

fût placée fur l’établi -, on pourroit approcher
,

l’un de l’autre
,
dans un

même alignement, deux établis de Tour, de même hauteur, fi en les a; &
il fuffiroit

, avec des cales
, de les mettre au niveau l’un de l’autre. Il efi

rare qu'un Amateur ait des objets d’une plus grande longueur à tourner;

mais fi cela arrivoit
, & qu’il n’eût pas deux établis

,
il faudroit fe déter-

miner à faire faire un banc de Tour, avec deux membrures ou folives, &
là leur, donner la longueur dont on auroit befoin.

Une des deux pointes, celle à gauche, n’efi pas filetée jufqifau bout.

On tourne, bien cylindriquement
,
une longueur d’environ quatre pouces,

ainfi qu’on le voit fur la poupée A 3 fg. 1. Sur cette partie lifife, entre à

frottement le canon qu’on a pratiqué à une poulie de cuivre,^. 3, de

face, & en coupe
, fg. 4 ,

contre le plan de laquelle porte le bout de la

colonne
,

qui y efi retenue par trois ou quatre pointes
,
qu’on a plantées

folidement fur le plat de la poulie : ainfi
,
quand la roue tourne

, elle

emmène, avec elle, la colonne, qui n’efi; pas moins retenue à fon centre

par la vis de la poupée
, dont la pointe C 3 fg. 1 , excède le plan de

la roue.

Sur la face intérieure de la poupée A 3 efi un reffort à dent de loup,
qui prend dans les crans, pratiqués fur la circonférence de la roue. Cette
roue efi diviiée en un nombre tel, que tous les nombres de cannelures,
que 1 ordre

, dont efi la colonne
, exige

,
puiffent s’y trouver. On a repré-

ienté
, fg. 5 ,

la poupée, qui porte la roue & le reffort.

L ue pièce de bois F 3 fg. 2, A 3 fg. 6, & dont on ne voit que les

poignées aa 3 fg. y, & qUe nous appellerons le fût de l’outil 3 a la forme
quon lui voit, fg. 6: on pratique

, en deffeus
,
deux épaulemens b b ,fg. 6
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y— 7, qui embraient les deux traverfes ou jumelles
,
CD 3 fg. 2, qui, pâî

Pl- 27* cette raffon
,
doivent être parfaitement parallèles* entr’elles ; ce qui dépend

d’une parfaite égalité de la part des deux poupées AB 3 même fig.

Sur la face antérieure du fût, font fixées folidement
, avec de. bonnes

vis à bois
,
deux plaques de forte tôle

,
fur lelquelles font deux coulif-

feaux aa 3 qui y font fixes par quatre vis bbbb 3 de la même manière que

ceux d’une machine ovale ou excentrique. Quatre petites poupées
,
plantées

fur les plaques, reçoivent des vis, qui, en preffant contre les couliffeaux,

déterminent leur parallélifme
, & les preflent contre la couliffe ou porte-

outil A.

Ce porte-outil E 3 fig^ 1 ,
eft de cuivre, & efl coudé, haut & bas, en

retour d equerre par le haut : la partie coudée reçoit une vis b 3 qui porte

fur une plaque de fer , dont le deffus du fût efl garni
, ainfi qu’on le voit

en a a 3 fig. 6, & qui y efl retenu par deux vis à bois. L’effet de cette vis

n efl pas
, comme dans le fupport à charriot, auquel cette machine ref-

i'emble
,

à beaucoup d égards
, de diriger l’outil à la volonté de l’Artifle

,

& de lui faire entamer
,

plus ou moins
,

la matière. Il ne fait que déter-

miner le point de profondeur
,
auquel peut defeendre l’outil

,
qui par la

réfiflance de la matière
, ou par une autre raifon que nous allons détailler,

peut reculer autant que la matière lui réfifle: & comme il n’efl pas à propos

d’abandonner cet outil , au plus ou moins de dureté de la matière
,
un

reffort d’acier , fg. 8 ,
entre

,
par le haut

, dans une ouverture pratiquée fur

lepaiffeur du fût, en bb 3 fig. 6, & qu’on a rendue plus fenfible fur

la fig. î
,
qui repréfente le fût & toutes les pièces qui la compofent ,

cou-

pées perpendiculairement fur fon épaiffeur. On y voit, que le rebord fupé-

rieur du reffort pofe en défions de l’ouverture c 3 de manière qu’il ne puiffe

revenir en devant, & la partie inférieure de ce reffort, preffe fur le talon

du porte-outil, & le force de fe porter vers le bas, & par conféquent

d’entamer la matière.

L’outil
,
au moyen du reffort qui preffe fur le porte-outil ,

a la faculté

de defeendre , & par conféquent d’entamer la matière , autant que la preffion

fe fait fenîir; St par conféquent rien ne peut régler l'uniformité de la creu-

fure , û un moyen
,
particulier , ne régloit cette même profondeur ; & c’efi

ici, que l’Auteur de cette machine a profité de la forme même de la canne-

lure ,
c’efi - à -‘dire

, de fon renflement & de fa diminution, pour que la

cannelure fuivît ces mêmes dimenfions.

Le talon du porte-outil, efl par-deffous
,
& à la face qui regarde la

«olonne
,
parfaitement dreffé, & même un peu arrondi, dans le fens de U

longueui
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longueur de la colonne. Il pofe fur cette colonne, qu’à caufe de fon poli,

il ne peut endommager; & ainfi ,
lorfque la colonne, qui efl immobile, 27«

lui préfente du renflement ,
tout le porte-outil

, & par conféquent
,

l’outil

lui-même fe relève: lorfqu’enfuite la colonne va en diminuant, l’outil def-

cend; & ainfi la profondeur de la cannelure eft par-tout la même. On
defcend l’outil

,
plus ou moins

,
félon qu’on veut que la cannelure foit

,
plus

ou moins profonde.

Il ne fuffit pas de pouffer cet outil devant foi, en le tenant par les deux

poignées cc 3 Jîg. 6, & de régler , convenablement
,

la profondeur qu’on

veut donner aux cannelures
,
par la defcente qu’on donne à l’outil

,
au

moyen de la vis de preflïon b3 fig. I. Comme la colonne, efl; immobile,

que la cannelure fe fait dans le fens de fon axe, il s’enfuit
,
que puifque

l’outil la parcourt dans toute fa longueur
,

la cannelure fera dans toute

cette longueur
,
d’une égale largeur , ce qui efl un défaut eflentiel contre

les réglés de TArchite&ure ; & d’ailleurs, ces cannelures, fi elles font un

peu larges du bas de la colonne
,
peuvent

, vers le haut
,

fe confondre les

unes dans les autres, ou au moins réduire, prefque à rien, la diftance qui

doit avoir lieu entr elles: &r c’eft le défaut que préfente notre machine.

Les cannelures d’une colonne doivent fe terminer
,
haut & bas

,
par une

creufure demi-fphérique ; & l’outil dont on fe fert
,
avec la machine

, ne

peut produire cet effet : il faut donc fe fervir d’un autre moyen pour l’obte-

nir. On tracera, au crayon, fur le Tour, en terminant la colonne, haut

& bas
,
un cercle

,
fur lequel devront être tous les centres

,
de ces creufures

,

demi-fphériques. On fe fera une fraife
,
de la forme qu’on veut donner aux

creufures: on y adaptera par-deffus, & du côté de la queue, une plaque

d’acier, foit qu’on la prenne du même morceau, foit qu’on la rapporte,

avec deux ou trois vis. Cette plaque fera ronde à fa circonférence
,
&

bien dreflee du côté de la fraife. On commencera par tracer, au compas,

des cercles
,
au diamètre de la fraife , au milieu de toutes les cannelures

,

ayant foin que leur centre foit fur le cercle qu’on a précédemment tracé.

On ébauchera ces creufures, avec de petites gouges; puis ayant fixé folide-

ment la colonne
,

foit dans un étau
,

foit fur un établi
,

foit fur la machine

même, on montera la fraife dans un fût de vilbrequin, & on donnera, à la

creufure
, la forme & la régularité qu’elles doivent avoir. Quand tous ces

trous feront faits, haut & bas, on mettra la colonne fur la machine, & on
fera les cannelures.

Si dans cette opération on fe contentoit de commencer par le trou d’en-

bas ,
& de pouffer 1 outil jufqu’à celui d’en-haut; comme on éprouve une

Tome II, ' R r i
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«— certaine réftftan'ce , & qu’il faut faire un peu d’effort pour la vaincre
, en

27‘ rifqueroit de dépaffer le trou , & par conféquent d’endommager le haut de

la colonne. Pour retenir l’outil, haut & bai
,
on mettra, à chaque bout, une

griffe ou happe 3 tel qu’en les voit
, fig. 9 , où elles font repréfentées l’une

de face
,
& l’autre en perfpecHve : on voit

,
à cette dernière

, deux trous

pratiqués dans la branche , du côté de la vis de preftion : ces trous font

deftinés à recevoir le lardon 3 fig. 10, qui eft retenu en place par les deux

pieds j a 3 a ,
qui lui donnent la liberté d’avancer tant foit peu, lorfque la

vis de preftion fait fon effort deffus. Si l’on ne prenoit la précaution de

mettre des lardons
,

la vis en portant contre la traverfe C, fig. 1 , l’endcm-

magercit bientôt : les trous qu’elle produit fe confondroienî
, & on auroit

par-là de la peine à fixer la griffe où on voudroit: au lieu que la preffion

du lardon étant opérée fur un plus grand efpace , eft bien plus folide.

Il reffe à parler des outils. On fait que les cannelures font quelquefois

accompagnées de chaque côté
,
d’une peîitg feuillure ou ravalement : un outil

peut faire à la fois , & la cannelure & les ravalemens: il fuffit de lui donner

la forme qu’on lui voit, fig. il. Mais nous allons démontrer dans un infant,

que cet outil ne peut être employé, tel qu’il eft repréfenté, & que c’eft

un des défauts de cette machine.

Les cannelures ne font pas toujours des portions d’un même cercle.

Tantôt c’eft un demi-cercle, comme on le voit par l’outil
, fg, 12, tantôt

c’eft un fegment de cercle, /gx 13*

Les colonnes ne font pas toujours cannelées dans toute leur longueur.

Souvent une baguette s’élève jufqu’au tiers de leur hauteur
, & cette baguette

eft détachée de la cannelure des deux côtés. On peut former les baguettes,

foit avec l’outil, fig. 14, foit avec celui, fig, 15. Ces outils, conduits par

la machine
,
produiront l’effet qu’on en attend ; mais dans tous ces cas

,

la cannelure fera auffi. large
,
du haut que du bas

,
ce qui eft un défaut

effentiel.

L’Auteur de l’Art du Menuifier
,
dans la Colleélion de l’Académie des

Sciences, feu Roubo
,
a donné une machine propre à canneler les colonnes,

qui reffemble, en beaucoup de parties, à celle que nous venons de décrire:

mais il a fenti que les cannelures, devant être plus étroites, du haut que

du bas

,

il étoit néceffaire de leur procurer cette forme. Au lieu d’un outil

,

placé S: dirigé , comme celui que nous venons de décrire
,

il fe fert d’une

efpèce de petit guilîaume, qui gliffe contre une réglé de fer, fur laquelle

fen arrêt pofe
,

lorfqu’il eft arrivé à la profondeur convenable; & pour

que cette profondeur foit moindre , au haut qu’au bas de la colonne , 4
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.

Iiaufte ou baiffe la points du centre ,
fur laquelle la colonne eft fixée. Il

place cette réglé
,
fuivânt l’axe de la colonne

, au moyen de quoi
,
tant les

Pl '

cannelures
,
que les feuillures ,

ou ravalemens qui font à chaque coté
, fe

trouvent rétrécies vers le haut. Le défaut qu entraîne fa machine
, eft que

pour que ces cannelures foit bien faites
,

il faut qu elles le foient par un

Ouvrier habile
,
& accoutumé à manier le rabot

,
& ce n’eft pas là le mérite

d’une machine
,
qui ,

rnife entre les mains de l’Ouvrier le moins intelligent

,

doit produire fon effet.

11 nous femble
,
qu’avec quelques légères additions , notre machine peut

produire le meilleur effet. Au lieu de faifir la colonne entre deux pointes,

qui toutes deux foient au milieu des deux jumelles
, on pourroit rendre

cette pointe mobile dans un fens parallèle à l horifon ; ainfi écartant
,
d’un

on d’autre côté, la pointe du haut de la colonne, on feroit le maître de

porter la cannelure , d’un ou d’autre côté
,
ce qui procureront la diftance

qu’elles doivent avoir entr’elles. Mais
,
dans ce cas

,
il ne faadroit pas faire

la cannelure entière avec un feul outil. On pourroit fe fervir d’un outil

femblable à ceux
, jîg. 16, l’un pour la feuillure à droite, l’autre pour

celle à gauche : la rainure fe trouveroit à moitié faite à chaque fois , & il

ne faudroit plus que paffer au fond de la cannelure
, une écouenne

, demi-

ronde
,
pour, en unir & terminer le fond.

Si l’on vouloir porter la machine au dernier point de perfection
, on

pourroit rendre aufli la pointe mobile perpendiculairement : femblable au

nez d’une machine excentrique double. Par ce moyen
,
en baillant un peu

la pointe
, en même-temps qu’on la porteroit

,
à droite ou à gauche

,
la

cannelure feroit môins large du haut, en même-temps quelle feroit moins

profonde
,
ce qui remplit très-bien les conditions qu’exigent les réglés

d’Architecture.

La méthode de l’Auteur de l’Art du Menuifier
,

a cela d’avantageux
,

qu’on le fert d’un rabot pour faire les feuillures
,
& d’un autre pour les

cannelures. Pour peu que le fer foit debout
,
on coupe le bois bien plus net

qu’avec 1 outil
,
dont nous donnons la defeription

, & qui n’eft autre chofe

qu’une guimbarde compofée; mais fi l’on a attention de mettre peu de fer

à la fois , on évitera le brouttement qui eft toujours à craindre ; & puifque

nous nous fouîmes permis quelques réflexions fur les moyens de perfec-

tionner cette machine ; nous allons en propofer un
,

qui nous femble

tendre encore à cette même perfeftion.

La couhlTe
,
qui porte l’outil

, eft mobile
,
de haut en bas : & ce mou-

vement na pas pour objet d’enfoncer l’outil, plus ou moins, comme au

R r l
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fupport à charriot auquel il reflemble aflez. Ce mouvement n’eft deftiné

27» qu’à faire fuivre à l’outil le renflement de la colonne. Il faut toujours

defierrer les vis du porte-outil, (ici on n’en a repréfenté qu’une, pour

rendre la figure moins compliquée) & enfoncer, petit à petit, cet outil,

jufqu’à ce qu’il foit parvenu au point qu’on defire. On efi: obligé de mar-

quer
,
par un trait de lime

, le point où on l’a avancé à une cannelure

,

pour ne le pas faire defcendre davantage aux autres. Il nous femble qu’on

pourroit pratiquer ,
fur cette coulifie , une fécondé coulifie

,
qui porteront

l’outil, & qu’au moyen d’un tourne-vis, il feroit aifé de le faire defcendre,

petit à petit: & au moyen d’un index gradué, on fauroit
,
fans tâtonner, le

point où il faut s’arrêter. Par ce moyen
,
prenant infiniment peu de bois

à la fois ,
on feroit aflùré de le couper

, vif & net.

On voit
,
par les fig. I & 8 ,

l’épaifleur & la courbure qu’il convient de

donner au reflort; & par les fig. 1 & 6, fa largeur. Il ne fuffit pas, que ce

refîbrt ait aflfez de force pour qu’il détermine le porte-outil à fuivre 1a

forme de la colonne : s’il efi: trop foible, la moindre réfiftance de la paît

du bois
,

le fera céder ,
&. la matière ne fera entamée que par ondes & par

faccades. Au lieu d’un outil, taillé en cifeau, on pourroit fe fervir d’un fer»

taillé en défions
,
comme une écouenne à denture fine ; mais

,
à caufe du

renflement & de la diminution de la colonne, il faudroit que le plan de

cet outil, fût un peu arrondi fur fa longueur. Avec de l’adrefle & de la

patience ,
l’outil ,

tel que nous en avons donné la defcription
, nous a par-

faitement réufii ,
aux inconvéniens près

,
que nous lui avons trouvés.

Entre les piedefiaux
,

fur leflquels on peut placer une pièce de Tour ,’

un peu curieufe, eft une Colonne corinthienne, tronquée à quelque difiance

de fa bafe. Comme ce morceau fait un effet très-agréable, quand il efi bien

exécuté ,
nous allons détailler

,
en peu de mots

,
les moyens

,
dont nous

nous fournies fervis pour le porter à fa perfeélion ; & attendu que la partie

de la colonne qu’on réferve doit être cannelée
, nous penfons que cette

defcription ne fera pas déplacée en cet endroit. Toute les parties tournées

ont été faites à la roue.

On commencera par fe pourvoir du mandrin à queue de cochon, qui

fe dévifie par dedans l’écrou
,
& dont nous avons parlé dans ce fécond

Volume. On choifira un morceau de buis
,
ou d’ivoire

,
d’environ trois ou

quatre pouces de longueur
, & d’un diamètre convenable à la grofieur qu’o>Æ

veut donner à la colonne, & que nous allons détailler. Il faut que ce buis

foit bien fec
,
bien fain, fans aucun nœuds, & autant qu’il fe pourra bien

de fil. On le montera
, foit fur un mandrin au maftic , foit fur un mandrin
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à quatre mâchoires ,
ce, qui vaut encore mieux , attendu que les parties

grades du maftic ,
s’infinuant dans le bois

,
peuvent en changer la couleur.

On le mettra fur le Tour ,
le plus au centre qu’on pourra ; & il fera bon

d’avoir tracé un cercle ,
fur la partie de devant, afin que le point de centre

aide l’Artifte à le mettre rond & droit. On dreffera
,
parfaitement

,
la face

antérieure, & l’on fera, au centre, un trou, dans lequel puiffe entrer de

force
,
la vis du mandrin , à queue de cochon. On mettra un peu de graille

pour qu’elle entre plus doucement! St ayant ote le morceau du tnancinn
,

on le montera fur le Tour, par la partie dreffée; ayant foin, que le diamètre

de cette pièce ,
excède d’un bon pouce celui du mandrin

,
afin de pouvoir

arrondir
, comme il faut

,
le gros tore de la bafe. On le dégroffira

,
à la

gouge
, dans toute fa longueur ,

& on dreffera la face de devant
;

puis on

le laiffera fécher pendant quelques jours.

On déterminera la hauteur totale qu’on veut donner au piedeftal, bafe

& plinthe compris. On mefurera le diamètre
,
que pourra avoir le morceau

de buis, près le mandrin, quand il fera tourné & mis parfaitement au rond:

afin de pouvoir y trouver la bafe. On portera cette mefure fur une ligne

,

qu’on aura tracée fur une bande de papier, quon aura collée fur une réglé:

& l’on divifera l’efpace ,
compris entre ces deux points

,
en cinquante parties :

comme ce nombre ne préfente pas cle divifions en nombres ronds
, on

reculera tant foit peu un des deux points de la ligne vers l’autre
, & l’on

divifera cette longueur en quarante-huit parties
,
ce qui eff fort aifé. D’abord

on la divifera en deux : l’on marquera ,
d’un point de compas

, le point

miiieu ; & pour que l’œil ne foit pas fatigué à trouver toutes ces divifions

,

en tirera, au-deffus
,
une petite ligne très- fine ,

qui vienne aboutir fur le

point, fans le faire difparoître. Les plumes de corbeau, taillées très -fin,

font bonnes pour cet ufage. On divifera l’une de ces deux parties en quatre

,

& l’une de ces dernières en fix parties. Ainfi., fe trouvera divifée en quarante-

huit parties
,
une ligne tant foit peu moins longue que le diamètre qu’on

veut donner au gros tore. On ajoutera
, au bout de cette ligne

,
deux parties,

afin d’avoir les cinquante.

On tirera au-deffus , à l’encre
,
une ligne très-fine. On prendra

, avec

un compas, dix-huit parties fur la première ligne. On portera cette mefure

fur la fécondé ligne, à droite & à gauche,’ d’un point pris fur fon milieu:

cette mefure
, repréfentera deux modules

, ou un diamètre de la colonne.

On divifera une de ces moitiés en fix ; & une de ces dernières en fix autres

parties égales ; & c’eff fur cette échelle
,
qu’on prendra toutes les mefures

jour les tnembres de la bafe.
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ddîmera
,
a paît, line colonne tronquée, fir on y mettra les cotes

Pr. 27. telles quelles font, PI. 18 ,
tant pour leur hauteur que pour leur rayon,

à partir de l’axe de la colonne: & avec un compas depaiffeur, on prendra

toutes les mefures qu’on portera fur la pièce, qu’on a du arrondir parfai-

tement, & rendre très-unie.

Il eft difficile d’exécuter toutes ces moulures
, avec la précifion qu’elles

exigent
,
en tenant les outils à la main. Le plus sûr eft de fe fervir du fup-

port à charriât; à moins qu’on ne fe fût pourvu d’un de ces outils, dont

nous avons parlé, & qui exécutent d’un feul coup la bafe ou le chapiteau.

On mettra donc la partie
,
qui eft contre le mandrin

, au diamètre très-

exaft, qu’indiquent les cotes mifes fur le deffin : on prendra, fur ce deffin,

l’épaiffeur qu’on doit donner au gros tore : & on la portera
, avec beaucoup

d'exactitude fur la pièce, en appuyant la pointe du compas, contre la face

qui eft du coté du mandrin. On prendra enfuite la mefure du quarré
,
de la

fcctie
,

fit de l’autre quarré
,

fit on portera ces trois mefures réunies fur

la pièce
,
en appuyant le compas comme la première fois. On y portera

ce même l’épaiffeur du fécond tore
,
puis celle du quarré qui fuit

; &: quoi-

qu’on ait dû prendre toutes ces mefures avec la plus grande exaéiitude
, on

vérifiera fi
,
réunies enfemblê ,

elles contiennent exactement la totalité des

parties
,
que chacune d’elles compfftent. Lorfqu’on fe fera alluré de la juf-

tefle des marques ,
oh placera le fupport à charriot

, vis-à-vis de la pièce

,

de manière qud le chaffis foit bien parallèle à l’axe de cette pièce, ce dont

on pourra juger ,
en le bornoyant avec les arrêtes de la rainure de l’établi,

On placera, fur le porte-outil, un bec-d’âne, un peu plus large, que ne

doit être le quarré qui fuit le tore. On fera tourner la pièce
,
jufqu’à ce que

l'angle gauche
,
du bec-d’âne

,
tombe exactement fur le point de divifion

,
&

l’on fera maître de l’avancer ou reculer
,
au moyen de la manivelle quoi)

fera tourner, à droite ou à gauche, félon le befoin. On formera, en cei

endroit
,
une rainure qui fera le quarré ; & ayant un compas

,
mis exacte-

ment au diamètre de ce quarré
,
on le mefurera , de temps en temps

,
et

qui eft très-aile, puifque le porte-outil avance auffi lentement qu’on veut,

au moyen de la vis de rappel qui le mène. Il eft à propos d’obferver, qui

ce travail doit fe faire à la roue
,

8: non à là perche. Quand le quan

fera à fon diamètre , on retirera l’outil ; avec la manivelle
, on le con

duira au point où on a marqué le quarré qui précède le fécond tore ; ayan

foin
,
que l’angle droit du bec-d’âne tombe jufte fur ce point.

Dans cette opération, il peut paroître difficile de fouiller deux rainure:

dans une partie pleine : mais on doit fe rappeller
,
que le bec-d’âne ,

fou
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mince qu’il eft, doit être un peu plus mince vers la tige que par le bout;

& par ce moyen, il n’y a pas de frottement. On pourrcit prendre un bec-

d'âne beaucoup plus large, pourvu que les deux quarrcs le ronce iitrafTent

,

& qu’il n’y eût plus que la (code a faire ; mais
,
comme cet outil a peu

de ccnfiftance
,

fi l’on entame beaucoup de bois à la fois, il eil fujet à

broutter. Il vaut mieux ,
lorfque les rainures font déjà un peu profondes

,

emporter le bois qui eil entr’elles , ce qui dégage l’outil. On obfervera que

le quarré
, du fécond tore ,

a moins de diamètre que celui du pren ier
, &

qu’il ne faut pas fe fervir
,
pour faire les deux d’un feul bec-d’âne. Lorfque

ce quarré fera à fen diamètre
,
on mettra le fécond tore à celui qu’il doit

avoir ; mais
,
auparavant

,
il faut avoir fait le dernier quarré.

Lorfque toutes ces parties feront miles à leur épaiffeur & à leur dia-

1 mètre ,
il faut arrondir les tores ,

& creufer la feotie. Le plus sûr moyen

,

eft de faire en acier une mouchette , dont la courbure coïncide parfaite-

ment avec la partie circulaire du deffin. On la trempera , avec foin
, &

on l’affûtera très-vif: on l’emmanchera, & on la fera, à la main, avec un

fupport ordinaire. Cette précaution
,
jointe à l’inclinaifon qu’on peut donner

à l’outil ,
contribue à rendre cette partie unie

,
ce qu’on n’obtiendroit pas

aifément, fi l’outil étoit fixé fur le fupport. Lorfque la mouchette commen-
cera à emporter le bois dans toute fa courbure, on ira à petits coups; &
même il eft plus convenable de faire cette cpératicn

, & les fuivantes
, à

la perche plutôt qu’à la roue. On fera enfuite la feotie : & û l’on veut

l’exécuter, avec plus de prédfion
,
on pourra fe faire un petit calibre de

tôle, ou de cuivre mir.ee, taillé fur le deffin même.

Si l’on trouvoit quelque difficulté à exécuter les mcucheftes & autres

calibres ,
en les pofant

, de temps en temps fur le deffin
,

il feroit facile

,

de préparer, à la lime, les morceaux d acier
,
dont ils doivent être faits;

de coller fur le plat de chacun une bande de papier
; & lorfqu’il feroit fcc

,

de tracer féparément chacune des moulures. Rien ne feroit alors auffi aifé

,

que de fuivre
,
à la lime

, les contours
,
& de former les bifeaux.

On peut remarquer
,
que dans la déferiptien que nous venons de donner,

nous n avons rien dit du plinthe. Certainement on peut le prendre au même
morceau que la bafe ; mais, outre que cette partie exige un morceau de
bois, dun très-grand diamètre, qui, réduit enfuite à celui de la colonne,
efl inutilement perdu en copeaux; le bois ainfi tranché, eft très-fujet à fe

tourmenter. Nous avons toujours bien réuffi à rapporter ce plinthe à bois

de fil
, en en formant une petite planche

,
qu’on a la commodité de tra-

vmher à part : d un autre côté
, û l’on fait quelque faute , ou fx l’on ne
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réuffit pas parfaitement du premier coup

, on peut recommencer
, & il n’ÿ

Pl. 27. a que cette partie de perdue.

Pour fixer le plinthe fous la bafe
,

voici le moyen que nous avons

employé, & qui nous a bien réufîi. Lorfqu’il a été parfaitement mis d’épaif-

feur ,
dreffé deffus & deffous

, & à l’équerre fur fes quatre côtés
,
nous

l’avons collé
,

fous la bafe
,
en l’affujettiffant fous la preffe

,
repréfentée

,

fjg. 34 <5* 35, PL 26 ,
nous avons enfuite mis la colonne dans un mandrin

,

au Tour en l’air, bien au rond & bien dreffée. Nous avons pris le diamètre

de la colonne, & nous avons tracé au grain-d’orge
,
un cercle de fix lignes,

moindre que celui de la colonne. Nous avons mis enfuite la pièce fur

l’excentrique, & nous avons excentré, jufqu’à ce que le centre du mouve-

ment fût fur le cercle tracé : nous avons enfuite fait tourner la roue de

divifon
,

jufqu’à ce que ce point de centre, fe trouvât dans la diagonale

des deux angles oppofés du plinthe: & nous avons fait, avec des mèches,

un trou
,
qui pénétroit de dix à douze lignes dans la colonne

,
& de deux

à trois lignes de groffenr
,
fans graiffer les mèches

,
afin que la colle pût

y prendre. Nous avons enfuite fait faire à la roue de divifion
,
un quart de

révolution
, à partir du point où elle eft : & ceci mérite d’être expliqué.

Suppofons que, pour amener le centre du mouvement dans la diagonale,

le cliquet fût au n° 93 : la roue étant divifée en cent quarante-quatre. Le

quart de cent quarante-quatre cfl trente-fix. On paflera donc trente-fix dents

,

à partir de quatre-vingt-treize. Ce qui la portera au n° 129. On fera là un

fécond trou, qui fe trouvera dans l’autre diagonale: on paflera trente-fix

autres dents, ce qui la portera au n° 21. Puis ayant pafle trente-fix autres

dents, on fera parvenu au nombre cinquante-fept
,
où l’on fera le quatrième

trou. On décollera ce plinthe
, & on repairera fur les faces qui fe touchent,

fa pofition avec la bafe
, & on terminera la colonne.

Cette opération
,
qui confifte à la canneler

,
cfl infiniment minutieufe

pour être bien faite, & exige, de la part de l’Artifle, beaucoup de patience

& de dextérité : une certaine quantité d’outils
,

qu’il efl à fouhaiter que

l’Amateur puifle fe faire lui-même : & comme le procédé
,
que nous allons

décrire, nous a parfaitement réufîi, fur une colonne tronquée feulement,

nous 11e doutons pas, qu’on ne puiffe canneler par la même méthode, une

colonne toute entière
, fans fe fervir d’aucune machine : mais nous le répé-

tons, il faut s armer de beaucoup de patience; & avoir beaucoup d’adreffe,

St c efl pour cela
,
que nous en avons jugé la defcription néceffaire.

On a, pour placer le plinthe, ôté la colonne de deffus fon mandrin:

& comme il faudra la remettre au Tour, on aura foin, avant de l’ôter de

fon
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fon mandrin ,
de la repairer exactement

,
pour quelle puiffe tourner

,
auffi

rond & suffi droit qu’auparavant.

On la remettra donc au Tour : & à trois lignes ou environ du dernier

quarré ,
on tracera, avec un crayon, une ligne, en faifant tourner la

colonne : c’eft fur cette ligne que doivent aboutir toutes les cannelures.

Puis ayant placé le divifeur fur l’arbre ,
s’il fe monte au bout

,
on mettra

au {apport une cale ,
dont le deffus foit parfaitement dreffé

, & large d’un

pouce à quinze lignes. Il faut avoir attention que le deffus de cette cale

foit bien parallèle à l’axe de l’arbre du Tour , & par conféquent à celui de

la colonne , & autant qu’on le pourra ,
à la hauteur de fon centre de

mouvement.

On placera le fupport & fa cale tout contre la colonne
,
fuiyant fa lon-

gueur. On mettra la pointe de l’alidade
,
au point trois cent foixante de la divi-

fion ,
fi on l’a ;

& avec un outil d’acier plat, d’une ligne ou environ d’épaiffeur

,

fur trois ou quatre de largeur, affûté par un feul bifeau en deffus, & de

biais, comme le cifeau à planir au Tour, dont l’angle foit à droite, on

tirera ,
fur la colonne ,

une ligne fine , en appliquant l’outil fur le plat, du

deffus de la cale, afin detre affuré que toutes les lignes, qu’on va tracer,

ne font pas plus rentrées ou forties du parallélifme de l’axe. On paffera

trois points au divifeur
,
& on tirera une ligne : ces deux ligues

, à l’écartement

de trois points ,
donneront les intervalles d’une cannelure à l’autre. On paffera

douze points ,
& on tirera une ligne

, ce fera la largeur de la cannelure.

On continuera ainfi , à paffer alternativement trois & douze points
,
ce qui

fait quinze en tout , & qui
,
procurera vingt -quatre cannelures fur la

colonne ,
& autant de diftances entr’elles.

Si l’on n’avoit pas la divifion en trois cent foixante
,
on pourroit fe

fervir de celle en cent quarante-quatre; & dans ce cas, il faudroit chercher

quels font les nombres de points fur le divifeur
,
qui conviennent aux canne-

lures ,
& aux diffances qui doivent régner entr’elles. Pour vingt -quatre

cannelures la divifion de cent quarante-quatre eft en fix. On pourra mettre

cinq divifions pour la largeur des cannelures , & une pour la diffance

entr'elles.

On prendra ,
avec beaucoup de foin , & avec un compas d’acier à

reffort, la largeur de ces cannelures. On en prendra la moitié
, & l’on

tracera ,
au bas de chacune d’elles

, un demi-cercle
,
qui prenne fur deux

traits, & tombe exa&ement fur celui qu’on a fait au crayon; & l’on juge

par-là ,
que les traits de divifion qu’on a tracés fur le Tour ,

ne doivent

commencer qu’aux deux bouts de ces demi-cercles.

Tome II. S s

I
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On tournera, fur un mandrin, un morceau de buis, qui ait quatre ou

Pl. 27. c jnq lignes de diamètre
,
plus que celui de la colonne. On y formera une

portée ou ravalement au bout
,

dans lequel la colonne puiffe entrer jufte

,

comme dans un anneau. Il fuffira que cet anneau entre fur la colonne, de

trois à quatre lignes: on le coupera au Tour, & on le mettra au haut de

la colonne à fleur du deffus. Pour plus d’exaclitude
,
on mettra la colonne,

garnie de fon anneau, fur le Tour, & on affleurera le tout. Ayant enfuite

ôté la pièce du Tour, on tracera, avec la même ouverture de compas qui

a tracé le bas des cannelures
, leur profondeur fur le diamètre de la

colonne, en plaçant le centre de ces demi-cercles, fur le joint même de

l’anneau avec la colonne , & de manière que les extrémités de chaque demi-

cercle tombent jufle fur l’extrémité des lignes de divifion des cannelures:

& pour qu’on puiffe les voir quand l’anneau fera en place
,
on les aura

marquées légèrement fur le deffus de la colonne ,
avec la lame d’un couteau

bien mince.

Lorfque ces cannelures feront tracées ,
haut & bas, il s’agit de les évider,

& c’eft là le difficile.

On commencera par faire ,
au bas de chacune

, avec une mèche à

l’anglaife, un trou de deux lignes de diamètre, & d’une de profondeur: &
l’on aura foin de placer la pointe de la mèche

, dans le trou qu’a laiffé la

pointe de compas. On tiendra le vilbrequin
,
perpendiculaire à la colonne,

& dans la direction de fon axe. Quand tous ces trous feront faits, on

examinera fi à quelques-uns la mèche ne s’eff point dérangée. Si cela étoit

arrivé ,
on jetteroit ce trou

,
au moyen d’une petite gouge , du côté où il

feroit relié plus de diffance
, entre le trou & le trait du compas. On fe

fervira enfuite de l’outil que voici.

On choifira un morceau d’acier
,
qui ait

, en quarré
,
quelque chofe de

plus que la largeur des cannelures
,
& de trois pouces de long ou environ.

On l’arrondira à la lime le plus exactement poffible
, de la longueur d’un

pouce & demi : le furplus reliera quarré. On diminuera
,
de diamètre

,
une

partie d’un pouce
,
de la tige déjà arrondie , de manière qu’il en relie quatre

à cinq lignes au diamètre qu’on a d’abord donné. On pincera cet outil dans

un étau, bien perpendiculairement; & avec un pointeau, on marquera un

point de centre, le plus au milieu qu’on pourra: puis avec un autre poin-

teau plus aigu
,
on rendra ce trou plus profond

,
afin que la pointe du

Tour ne touche pas au fond du trou. On limera enfuite l’autre bout, un

peu en diminuant
, & bien quarré : enfin

,
on fera à ce bout , une pointe

affez aiguë
,
pour quelle puiffe tourner dans un des trous

,
qui font ordi-
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nairement au bout des broches ,
d’un Tour à l’archet. On fera entrer fur —

la tige quarrée ,
un cuivrot

,
qui laiffe excéder la pointe ; & on mettra le Pl. 27-

tout fur le Tour à l’archet ,
où on tournera bien rond la partie la plus

grolîe égal en diamètre ,
à la largeur des cannelures ; & on fe contentera

de tourner la tige bien ronde, en la diminuant, vers le plus gros cylindre,

le plus qu’on pourra
,
en y réfervant , cependant ,

affez de force. On dreffera

bien , au burin
,

la face du cylindre oppofée à la pointe
;

puis avec le

burin
, on emportera du côté de la pointe affez de matière

,
pour que quand

la pièce fera achevée , on puiffe emporter ,
à la lime

,
la partie où eff le

trou de la pointe. Lorfqu’on aura bien dreffé ce bout
,
en y laiffant affez

de matière
,
pour que la pointe y tienne folidement

,
on emportera

,
par

l’autre bout du cylindre & contre la tige
,
toute la longueur néceffaire pour

amener ce cylindre à avoir autant de longueur que de diamètre: après

quoi, avec le même burin, on arrondira les deux extrémités de ce cylindre,

qui deviendra fphérique. Pour s’affurer de l’exaélitnde de cette fphère, on

percera, dans une lame mince de cuivre, un trou
,

d’une groffeur égale

à la largeur des cannelures ; & fi l’on n’y réuffit pas bien avec le forêt,

on le croîtra avec un écariffoir
:
puis on fera entrer la fphère dans ce trou :

on l’y fera tourner dans tous les fens, ôtant à mefure, fur le Tour, tout

ce qui s’oppofe à fon exafte fphéricité.

On emportera, avec une petite lime bâtarde, le bout de la pointe qui

eft refté :
puis avec une petite lime tiers-point bâtarde

,
on fera

, fur deux

pôles oppofés à angles droits
,
de cette fphère

,
une cannelure peu pro-

fonde , & deftinée à faire la divilion en quatre parties égales : & comme
nous recommandons de faire ces cannelures peu profondes

,
on pourra les

reélifîer , en les jettant à droite ou à gauche
,

fi le premier trait n’eft pas

exaél. On tiendra l’outil
,
dans une tenaille à vis

,
la queue quarrée vers

foi ; & inclinant la lime tiers-point vers la droite , on approfondira les

cannelures ,
de manière que leur croc 3 ( pareil à celui d’une fcie

) foit

incliné vers la droite. On fera d’autres cannelures, commençant vers la

tige, & allant rejoindre chacune des quatre premières ,
fous un angle, de

quarante à cinquante degrés
,
& inclinées du même fens. La raifon pour

laquelle toutes les cannelures
,
qui couvrent la furface de cette petite fphère

,

ne doivent pas être parallèles
, eft que

,
par ce moyen

,
la matière eft

entamée en différens fens
, ce qui prévient les déchiremens & les éclats

,
&

rend le creux plus uni & plus régulier. On trempera la fphère feulement

,

8c on la fera revenir gorge de pigeon. Comme il n’eft pas poflîble de blan-

S s 2
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rr. chir les tailles de cette fraife, pour juger de la couleur au recuit, on fe

Pl. 27, contentera de blanchir la tige ronde : on la pincera entre des tenailles de

forge rouges, & lorsqu’on fera revenir cette tige, petit bleu, on fera affuré

que la fraife fera à-peu-près de couleur jaune.

Quelque foin qu’on apporte à bien denter cette fraife, on ne peut obte-

nir un creux parfaitement net. Les fibres du bois
,

prifes à contre fens,

offrent toujours quelques afpérités. On remédiera , à cet inconvénient
,
en

faifant une fraife du même diamètre que la première; mais lorfqu’elle fera

terminée au burin , on la faifira
, dans un étau , entre des mâchoires de

plomb, & avec un cifeau à un bifeau, & un peu courbe en élévation, on

la taillera ,
comme une lime douce

,
par des tailles fines

,
parallèles d'abord

,

mais inclinées à l’axe, puis croifces en fens contraire.

On montera la première fraife dans un mandrin
, long & menu

,
fur le

Tour; & après l'avoir placée dans un des trous, qu’on a commencés, on

fera aller & venir l’arbre à la perche , & non à la roue
, en appuyant

modérément , afin que les copeaux puiffent tomber ; fans quoi ils engorge-

roient les tailles qui ne mordroient plus. On regardera, de temps en temps,

fi la fraife ne fe jette pas, plus d’un côté que de l'autre, & fi cela arrive,

on appuiera du côté oppofé. Pendant cette opération
, il faudra tenir la

colonne bien perpendiculaire à la fraife , & la tourner un peu en tous fens

,

pour détruire les filions, que les inégalités de la taille pourroient occa-

fionner. Aulli-tôt que la fraifure touchera le bord du cercle qu’on a tracé

au compas, on ceffera de s’en fervir ,
& la fraifure fera affez profonde.

Lorfqu’on aura ainfi préparé tous les trous
,
on montera l’autre fraife

dans fon mandrin, fur le Tour; & appuyant très-légèrement, on unira, en

lin inffant
,
chaque trou.

Pour faire les cannelures, on fe fera quelques outils, qu’il eft encore

à propos de détailler.

On forgera une lame d’acier courbée
,
à double courbure

,
à-peu-près

comme le cifeau, repréfenté
, Jlg. 41, PI. 3 Tom. I

,

fi ce n’efi: que la

partie
,
qui forme le cifeau

, doit être affez large & épaiffe pour en former

une grêlette ou petite écouenne , de la largeur des cannelures
, & de la

courbure quelles doivent avoir. On formera donc cette partie, avec beau-

coup de foin , avec des limes convenables ; & pour s’aflurçr que la courbure

convient à celle qu’on veut faire
, on la préfentera dans le même trou

,
qui

a fervi de jauge aux fraifes. On donnera à cette grêlette
,
environ un pouce

de long. On la dentera , à dents très-fines, afin, qu’emportant peu de bois
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à la fois ,
la cannelure foit plus unie. On aura foin que le talon en fciï

bien évidé
,
pour qu’il ne gâte pas ce qu’aura creufé la grêlette. On h treru- Pl - z7-

pera & recuira avec foin.

On fera une autre écouenne ,
fenfiblement moins groffe

,
pour ébaucher

les cannelures. On fe fera aufîi un cifeau à un feul bifeau, & circulaire, &
une gouge coudée ,

comme le cifeau ,
dont on a parle plus haut

, mais plus

étroit que la cannelure.

On faifira la colonne horifontaîement ,
dans un étau, entre des pinces

de bois. On commencera
,
avec l’écouenne la plus petite

,
par ébaucher la

cannelure par le bout de la colonne, de fix à huit lignes de long, à peu

de ditlance du trait circulaire, & de ceux en long: puis avec le cifeau, on

enlèvera tout du long de la cannelure du bois allez grofïièrement
,
jufqu’au

trou du bas
:
puis avec la gouge coudée

,
on ébauchera la cannelure dans

toute fa longueur ,
en prenant bien garde de lever des éclats

,
qui endom-

magent les traits, en long, de la cannelure, & en pouffant cette gouge,

d’offenfer le dedans du trou qu’on a fait au bas , & qui eft terminé. Lorfque

la cannelure fera a-peu-près à la forme quelle doit avoir, on la terminera

avec l’outil coudé
,
qui doit donner à la cannelure la largeur

,
la profon-

deur & la courbure quelle doit avoir. Dans ce dernier travail
,
on ira à

bien petits coups & en appuyant bien peu. On dreffera bien les cotés
, &

fi 1’on y apporte beaucoup de foin , on verra fe détacher contre le trait

de divifion, un filet de bois, dont l’égalité d’épaiffeur, affurera de la juffeffe

de l’opération. Il fera bon de terminer ces cannelures, tantôt de haut en

bas, & tantôt de bas en haut, & de les préfenter au jour, tantôt en long,

& tantôt fur leur diamètre. Par-là, on fera affuré qu’il ne reliera aucun

jarretement, & que les traits feront atteints par -tout également. Si l’on

vouloir porter la perfection au dernier degré
,
on forgeroit un outil

, coudé

par le bout: on y fixeroit, avec deux petites vis, une lame d’acier trempé,

avec un feul bifeau. Les deux côtés du porte-outil poferoient fur les bords

de la cannelure
,
tandis que la lame racleroiî la rainure circulairement , &

n’empofteroit de bois
,
que dans les endroits où la rainure ne feroit pas affez

profonde. On pourroit rendre les trous de ces vis fur la petite lame, un
peu ovales

,
fur la hauteur

, afin de pouvoir faire defcendre l’outil
, & donner

plus de profondeur à la cannelure.

Enfin
, on fera à la râpe une efpèce de poliffoire en bois : c’eft-à-dire,

une petite planche
, de trois à quatre pouces de long, fur deux à trois de

L;-ge, & arrondie fur fes deux champs, de plus grande courbure que la

raimue, aun quelle puiffe y entrer librement. On collera, fur ces deux
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-.> champs arrondis ,

une bande de papier à polir ; & quand il fera fec , on

Pl, 27. en polira les cannelures dans toute leur longueur. Ainfi feront terminées,

très-proprement ,
ces cannelures ,

fans aucune machine , & par le fecours

des mains feulement ,
& avec peu d’outJs.

On pourroit
,
par la même méthode , canneler des colonnes entières

dans toute leur longueur ,
& nous ne nous fommes appefantis iur tous ces

détails, que pour faire l’en tir aux Amateurs, qu’avec de l’intelligence &. de

l’adreffe, il n’efl rien que l’homme ne puiiîe exécuter.

Si l’on vouloir réferver , dans les cannelures
, des baguettes comme on

en voit fouvent, qui montent au tiers de la colonne, on le pourroit encore,

en fe faifant des outils convenables, comme mouchettes, montées dans une

petite guimbarde, & s’en fer'vaut avec dextérité.

On a quelquefois befoin de pratiquer, aux deux côtés de la cannelure,

une feuillure ou ravalement. Cette feuillure
,
continue an bas & au haut de

la colonne ; & l’on conçoit qu’il cft important quelle ait
,
dans toute fon

étendue
,
une parfaite égalité de profondeur & de largeur. On ne peut

efpérer de lui donner la régularité convenable, qu’au moyen d’une guim-

barde
,
qui en fixe la largeur & la profondeur. Cette guimbarde n’eft autre

chofe qu’un cylindre de bois dur, bien droit & bien égal d’un bout à l’autre;

de deux pouces de long ou environ , & de groffeur convenable, pour qu’il

gliflé dans la cannelure fans y ballotter. On plantera
,
dans un trou quarré

,

fait perpendiculairement à fa longueur ,
une lame d’acier

, dont les deux

côtés excéderont le cylindre, & formeront la feuillure, à un pouce près

du haut & du bas de la colonne. On achèvera cette feuillure , avec des

outils convenables , tels que petits becs-d’âne coudés
, écouennes & autres,

en y apportant beaucoup d’attention.

Pour appliquer les principes que nous venons d’établir
,
à une pièce

digne d’occuper un Amateur , & propre , en même-temps , à orner un

cabinet; nous allons donner les détails de l’exécution d’une petite pendule,

propre à être mife fur une cheminée, & où, tout, hors le mouvement &

les ornemens en bronze, font du reiTort du Tourneur.

ggggS La Pl. 28, repréfente cette pendule , avec tous fes déveîoppemens.
.Pt, 28.

j j
ia repréfente vue en perfpeélive. La fig. 2 , en repréfente la

coupe perpendiculaire à la bafe. La fig, 3 ,
eft la coupe de la colonne

cannelée
, & la fig. 4 ,

repréfente le couvercle du vaiè
,
fur lequel eft un

ferpent, qui, par le bout de la langue, marque les jours de la iemaine,

ainü qu’on le voit fur la fig. 1

.

Comme l’ivoire efl une matière précieufe & chère , on cherche à la
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îénager ,
autant qu’il eft poftible : ainfi dans la conftru&ion de la pièce

ni nous occupe, on fe gardera bien de prendre, pour la pièce entière, un

norceau d’ivoire, de la groffeur néceflaire pour y trouver le diamètre AB 3

ui eft celui de la bafe : encore faudroit-il le prendre un peu plus gros

,

our que la croûte, étant ôtée, les gerçures qui fe trouvent prefque toujours

la furface de l’ivoire ,
fuftent également emportées. Et la perte feroi

onfidérable, fi ce morceau étoit réduit au diamètre CD, du haut.

On fera cette pièce de ftx morceaux
, y compris le vafe & fon cou-

ercle. D’abord
,
le piedeftal JB; dont le deffus e 3 f3 ne portera poin t

'le tore
,
& fera tout quarré ,

ainfi qu’on le voitfig. 2, attendu qu’on le

ecouvre d’une pièce de cuivre fondue, & ornee
, ft on le veut, de feuilles,

ni tout ftmple
,
comme dans la fig. r. La colonne pourra être d’un feuî

norceau, & fera jointe au piedeftal, à vis, en^, h. La colonne fera termi-

née par le morceau CD 3 rapporté à vis: & le vafe fera fixé à la colonne,

1 vis
,
en i j k. Par ce moyen

,
on n’emploiera que de l’ivoire

,
de la grof-

’eur approchant le diamètre dont on a hefoin ; & même ,
comme la bafe

h la colonne ,
doivent être percées dans toute leur longueur ; on pourra

,

)our économifer encore
,
prendre du creux de dents. On fe contentera de

'ourner- chaque morceau, par dedans, pour plus de propreté.

I

On feiera d’abord un morceau
,

qui étant fini
,

puiffe avoir le diamètre

lu plinthe/., m. Et pour longueur, la hauteur el 3 fm. On examinera, avec

ittention ,
s’il eft bien fain : & pour en juger mieux

,
c’eft fur lepaiiTeur

pu on reconnoîtra
,

fi quelques gerçures qu’il peut avoir
,
pénètrent un peu

ivant. Lorfqu’on fe fera afiiiré de fa bonne qualité, on le mettra au man-

drin ,
en l'y failant entrer; & on l’arrondira intérieurement: après quoi

on rapportera à vis le bouchon G. Et on dreflera , avec beaucoup de foin

,

.e bout l 3 m. On le mettra enfuite de nouveau au mandrin
,
par la vis qu’on

t faite pour le bouchon
,
en faifant quelques pas

, & un épaulement bien

Ireffé à un mandrin un peu court
,

pour que l’outil ne broute pas. On
ébauchera la pièce extérieurement

,
non pas avec des gouges , car l’ivoire

fe coupe mal à la gouge, & le tranchant de cet outil n’y réfifte pas, mais

avec un cifeau rond , un peu épais , & à un bifeau : on unira les parties

droites, avec des cifeaux droits, & les moulures avec des outils conve-

nables, en raclant, comme on fait pour le cuivre, attendu que livoire ne

fe coupe pas. On fera donc toutes les moulures ,
avec le plus grand foin

& la plus grande régularité. On rapportera à vis la pièce e , /,
qui couvre

le piedeftal
,

au petit épaulement qu’on y voit. On polira le tout à

[a prêle & à 1 eau , en croifant les traits . autant que cela fera pofîibîe

,

1

j

'

Pl. 28.



328 MANUEL DU TOURNEUR.
fans endommager les moulures : & on terminera

, avec du blanc d’efpagne,’

broyé & préparé à l’eau
,

ainfi que nous l’avons enfeigné ailleurs ; & l’on

fe -fendra, pour cela, d’un linge propre & imbibé d’eau. Nous difons un

linge propre ; -car s’il avoit déjà fervi
,

la couleur qu’il auroit contrariée

,

s’empreindroit dans l’ivoire
, & en altéreroit la blancheur. On mettra à part

cette pièce ,
fans l’ôîer de fon mandrin.

On tournera ,
de la même manière

,
la colonne : d’abord intérieure-

ment : on fera, au bas, l’épaulement par lequel elle pofe fur le piedeftal,

ainfi que lavis g 3 h

,

& on l’ajuftera bien dans l’écrou, qui eft au piedeftal.

Fuis l’ayant mife à vis, fur un nouveau mandrin, on l’ébauchera extérieu-

rement, & on préparera les moulures. On rapportera aufti à vis, & très-

proprement le bouchon CD, du haut, & on y fera l’écrou, qui doit recevoir

le pied du vafe. On remettra le piedeftal
,
monté fur fon mandrin fur le

Tour: on y montera la colonne, & on la terminera ainfi fur fa place même.

Ce moyen eft le plus sûr, pour que cet aftemblage de pièces rapportées, foit

parfaitement droit.

ï.orfque la colonne fera terminée & polie, on l’ôtera de fa place, &
on la mettra au mandrin , fur lequel elle a été ébauchée. On divifera les

cannelures
,

de la manière que nous avons enfeignée, & on les çreufera

avec beaucoup de précautions
,
en faifilfant la pièce dans l’étau

,
par le

mandrin auquel elle eft fixée
,
pour ne pas gâter la vivacité des angles &

la beauté du poli.

Quant au trou du cadran
, ou bien on fe contentera de mettre à cette

colonne un mouvement ordinaire de montre
, ou bien on en fera faire un

exprès, qui, outre l’heure & les minutes
, marque encore au haut du vafe,

les jours de la femaine
,
& les quantièmes du mois.

Dans le premier cas ,
il faut avant de faire la colonne

,
la deftiner fur

les proportions
,
que doit donner le diamètre du cadran. Ainfi

,
fuppofons

que ce cadran doive avoir dix-huit ou vingt lignes de diamètre, on commen-

cera par tracer un cercle à ce diamètre: on ajoutera, de chaque côté, quatre

eu fix lignes
,

plus ou moins, & prenant la totalité de cette mefure pour

deux modules, on fe fera une échelle
,
qui contienne trois de ces modules,

& on en divifera un en dix-huit parties
, ainfi que nous l’avons enfeigné

ailleurs ; & toutes les mefures des parties de la bafe feront bientôt connues.

Si, au contraire, on fait faire un mouvement exprès; on fera maître de

donner à la colonne
, le diamètre qu’on voudra ; à moins qu’on ne crût qu’il

pft plus à propos de ccnfulter l’Horloger
,
fur la grandeur qu’il eft plus

avantageux de donner à la cage de fon mouvement, & par fuite, au cadran.

Cette
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Cette mefure du cadran ,
une fois déterminée , on la tracera de même

rur du papier, afin de donner à la colonne le diamètre qui lui convient, &
:1e faire les divifions d’un des deux modules , de la manière que nous avons

décrite.

On tournera la bafe & le fût de la colonne, d’après ces mefures. Oit

;n fera les cannelures ,
en la faififfant dans l’étau

,
par le mandrin

,
fur lequel

>n doit l’avoir mife, & le piedefial étant a part.

Quand la colonne fera entièrement terminée , on s’occupera de percer

Î Lunette: (on appelle ainfi le trou ,
qui doit recevoir le cadran ). On

hoifira un mandrin
,
qui ait pour diamètre environ deux fois celui de la

olorme. On tracera ,
fur la face ,

un cercle au diamètre juffe de la colonne;

•uis ayant fixé l’arbre du Tour ,
& retourné la chaife du fupport paralléle-

aent à la face de ce mandrin
,
on tirera deux parallèles

,
qui faffent tan-

ente à deux points oppofés perpendiculairement de ce même cercle. Puis

ûfiffant ce mandrin dans un étau
,
& écartant les jambes d’un compas à

effort à la moitié du diamètre de ce cercle, on tracera fur les côtés du

îandrin un demi-cercle, dont le centre foit au milieu de la diltance, entre

es deux parallèles
,
& dont les extrémités aillent tomber fur les extrémités

e ces deux parallèles. On évidera, avec foin
,

la cannelure comprife entre

es parallèles
,
ce qui produira la place juffe

,
pour y appliquer la colonne

n travers. On l’y affujettira
,
par quelque moyen ,

tel que par deux petites

êglettes
,
aufft cannelées

, & qui
,
mifes en travers ,

embrafferont la colonne

ar la moitié, qui excède la furface du mandrin: on les affujettira, avec

eux vis chacune
,
qui entrent dans le mandrin , de huit à dix lignes. En

et état, la colonne fera affujettie tranfverfalement , & l’on pourra y creufer

1 lunette.

Cette opération n’exige qu’un peu de légèreté de main, & quelques

ténàgemens. Comme les vives arrêtes, que préfentent les cannelures, font

ès-délicates , & qu’un coup d’outil
, donné inconfidérément

,
pourroit occa»

Dnner des éclats
,
on fe fervira d’un grain-d’orge très-aigu

,
& l’on ira à

ès -petits coups dans toute l’opération.: car attendu que la colonne eff

ylimdrique , on doit ménager toutes ces cannelures, que l’outil n’entame

ae fuccefiivement. On fera le trou d’abord beaucoup plus petit qu’il ne

:ut , afin que s’il fe faifoit quelques éclats, on pût y trouver du remède
u 1 agrandiffant. Lors donc que le trou fera entièrement ouvert, on fe

: rvira d un outil de côté
,

qui y pénétrant un peu avant dans la colonne

,

< nporte la matière circuiairement : mais cet outil doit couper très-vif, &
< nporter peu à la fois. C’eff par le diamètre parallèle à la hauteur de la

Tome IL
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colonne
,

qu’il faut juger de celui qu’il convient de donner à la lunette ; &

*8. ne s’embarraffer aucunement de celui qui lui eft perpendiculaire.

Ce trou feroit un mauvais effet
, fi l’on fe contentoit d’appliquer li

cadran fur la colonne : mais
,
comme il fe trouve néceffairement du vuide

des deux côtés ; c’eft pour le cacher, qu’on a accompagné le cadran de

deux ailes pliées qu’on y voit. Elles font de cuivre
,
réparées avec foin , 8

dorées d’or moulu, ainfi que le refte des ornemens, qu’on voit fur la/g. I

On peut mettre un nœud
,
de rubans

, tel qu’on le voit ici
,
& au lieu de

deux ailes, faire tomber, des deux côtés du cadran, une guirlande de feuille

ou de fleurs ,
félon qu’on le jugera à propos : & tous ces ornemens fon

fixés ,
avec de petites vis en cuivre

, dont on cache les têtes avec kitelli

gence, & dont le corps prend, dans l’ivoire qu’on a taraudé auparavant.!

lunette
,

eft un cercle de cuivre
,

orné d’une rangée de perles , & qu

s’ouvre à charnière fur la gauche
,
pour pouvoir remonter la pendule.

Si l’on veut que cette pendule marque les jours de la femaine , on fera 1

vafe de deux pièces, comme on le voit, fig . 2, le couvercle peut fe fixer a

corps du vafe, au moyen d’une vis, pratiquée au centre; l’efpace/, m, e

deftiné à recevoir une bande de cuivre circulaire
, fur laquelle font infcrit

les jours
;
qui tourne librement en fa place

, & qui ,
dans fa révolution

préfente fucceffivement tous les points de fa circonférence
,
fous la langu

du ferpent. Le ferpent & les autres acceffoires font de cuivre doré, tan

mat que bruni. On a repréfenté
, fig. 4, le plan de la colonne, à vu

d’oifeau. La fig. 3 ,
efl le plan de la colonne

,
pour en rendre fenfibles le

cannelures.

Ï 1 refte, maintenant, à faire les ornemens qu’on voit au piedeftal. Le

lozanges qui y font ,
doivent être tracés avec la plus grande régularité ;

8

pour y parvenir
,
voici comment on doit s’y prendre.

On fera une cale de fupport
,
coupée par le haut, fuivant une incli

naifon de quarante-cinq degrés
,
par rapport au haut de la chail'e. Lorf

quelle fera en fa place
,
on la réduira à une largeur telle

,
quelle entre jtiH

dans l’efpace compris, entre a 3 c , fig. I. On cherchera, fur le divifeur qi

eft fur le Tour, quel eft le nombre
,
qui

,
en donnant un certain nombr

de ces lozanges
,
permet qu’ils fe terminent

,
tous haut & bas

,
par la ren

contre de deux lignes à angles droits. Lorfqu’on aura trouvé ce nombre, 0

tracera ,
avec une pointe d’acier fine

, toutes les diagonales , fur la circor

férence du piedeftal
: puis ayant fait une autre cale ,

inclinée aufîi t

quarante-cinq degrés
, mais en fens oppofé

,
on tirera des lignes

, à part

de chaque extrémité
,
à droite & à gauche

,
de celles déjà tracées. Et comn
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faut que chacun des cordons ,
qui forment ces lozanges

, ait une certaine

îrgeur
,
cette largeur, une fois déterminée, & le nombre de points quelle Pl *

xige, fur le divifeur, étant connu, on tirera de fécondés lignes parallèles

ux premières, & on aura les lozanges ,
tels quils font repréfentés fig. i.

Lorfqu’ils feront ainfi tracés, il s agit de les mettre a jour, & pour cela,

n fera à chacun un trou de forêt, le plus grand pofîible, fans quil atteigne

îfqu’aux lignes qui les forment. On evidera enfuite, en quarre
,
avec de

etites écouennes à denture fine, & enfuite avec des limes plates & triangles,

n fuivant les traits avec beaucoup de précifion.

Comme il faut que les joncs, qui forment ees lozanges
,

préfentent

effet d’un tiffu, ils doivent paffer alternativement deffus & deffous, les uns

les autres : on creufera tant foit peu ceux qui doivent paroître paffer deffous,

>rès des jointures; ce qui les courbera & relevera alternativement; & l’on

e fervira pour cette opération
,
de petites limes

, d’abord bâtardes
,

puis

louces
,
& enfin d’écouennes très-fines.

Les rofaces qu’on voit fur la fig. i , font de cuivre doré, & rapportées

ur le fond. On commencera par tourner un cylindre
, de quelque bon bois,

[ui entre dans le piedeflal un peu à l’aife. On couvrira ce cylindre d’une

’euille de paillon , de la couleur qu’on jugera à propos. On nomme Paillon 9

me feuille de cuivre bien mince , ayant une furface bien polie
, & fur

aquelle on a mis un vernis de couleur. Il y a de ces paillons faits avec

me feuille d’étain
,
mince comme du papier , & vernis

,
jaune

, verd

,

jourgre, bleu, ou de toute autre couleur. Quelquefois même, pour rendre

:ncore ces paillons plus agréables
,
on les prefîe fortement

, entre deux

)laques de cuivre
, dont l’une efl gravée en façon de moëre. On a même

maginé
, de moërer ainfi une feuille d’étain ,

de fa couleur naturelle
, &

>n la place fous un verre de couleur
,
qui

,
communiquant fa couleur à la

èuille
,
produit l’effet le plus agréable. C’efl ainfi qu’on a fait des fonds fur

les tabatières ; on mettoit enfuite
,

fur cette première glace
,
un chiffre en

pr ou un portrait, qu’on recouvroit enfuite, d’un verre ou glace blanche.

''Ions n’entrons dans ces détails
,
que pour donner à nos Leéleurs les moyens

l’orner différentes pièces, qu’ils peuvent travailler au Tour ; revenons à

îotre piedeflal.

La feuille, dont nous difons qu’on peut doubler le piedeflal, fi elle étoit

nife dans le fens de fa hauteur
,

préfenteroit néceffairement un joint
, en

juelque point de fa circonférence; & pour que ce joint ne foit pas apparent,
>n collera la feuille de paillon

, fur le cylindre, en diagonale
, fuivant l’incli-

tailon des joncs : & le joint fe trouvera néceffairement derrière quelqu’un

Tt i
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. —i de ces joncs. Lorfque la feuille fera étendue , avec foin
, & bien féche

;

Pu on fera entrer le cylindre
,
qu’on aura avant tout , réduit à deux ou trois

lignes d’épaiffeur, dans l’intérieur du piededal; & fi les mefures ont été

bien prifes & bien exécutées, il s’appliquera jufte contre l’ivoire, & lui

donnera beaucoup de relief
,
par l’oppofition de la blancheur, avec le fond

de couleur.

On fera fondre , réparer avec foin , & dorer toutes les rofaces : on les

percera au centre ,
d’un trou

, fort petit ; & on les fixera fur le cylindre

de bois
,
au moyen d’une goupille

, ou très-petit clou d’épingle en cuivre

,

dont la tête polie, difparoîtra dans les replis de la roface.

On donnera , de même au Fondeur
,

la moulure G 3 fig. i , dont le

modèle peut être en bois , & les ornemens en cire à modeler. On en fera

d’abord tirer une épreuve en plomb
, tant pour pouvoir réparer les défauts

qui s’y trouvent, que, pour que moulée fur ce plomb, elle vienne plus

nette en cuivre. Lorfqu’elle fera fondue, on la mettra au Tour,& on y fera

la portée
,
par laquelle elle doit entrer fur la partie quarrée e 3 f, fig. 1 ,

par ce moyen
, on fera affuré

,
qu’en revenant de chez le Cifeleur & de

chez le Doreur , elle ira exactement en fa place. Il en eft de même de tous

les autres ornemens de cuivre, qu’on doit mettre, tant fur la bafe, que fur

la colonne, & fur le vafe.

Toujours pleins du defir de préfenter à nos Leétenrs les moyens d’exer-

cer leur talens ,
fur des objets dignes de les amufer

, en contribuant
, à leur

inftru&ion & à leur avancement , dans l’Art du Tour , nous croyons

pouvoir leur offrir un morceau
,

dont l’exécution exige plufieurs genres

d’indu A'rie , & qui
,
exécuté

, avec foin , réunit L’utile à l’agréable.

La PL 29 , repréfente une Pendule , où tout, jufqu’au mouvement , efl

Pt. ap. exécuté en ivoire. Ce chef-d’œuvre d’adreffe & de patience, nous a été

communiqué par un Amateur ; & telle étoit l’intelligence
,
qui avoit dirigé

toutes les- combinaifons , & la dextérité qui en avoit exécuté toutes les

pièces
,
que dans le court efpace de temps que cette pièce efl reftée entre

nos mains
,
pour la faire defîiner & la décrire

,
fa marche nous a paru auffi

régulière
,
que la matière , dont elle eft compofée

,
pouvoit le permettre.

La fig. 1 ,
PL ic) 3

repréfente la pendule toute montée, fur un morceau

dîArchiteétere tofcan, qu’on peut exécuter, foit en ivoire ,
foit en ébène,

relevé de parties d’ivoire , de la même manière qu’on a enfeignée pour le

petit Temple, repréfenté fig. 2, PL 30, Tom. I. Ainfi, nous ne nous arrête-

rons à décrire aucun des ornemens & acceffoires, qui portent la pendule:

c’eft de fon mouvement feul
, que nous allons nous occuper.
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Avant de conflruire aucune des pièces
,
qui entrent dans la corapofition

du mouvement ,
il faut que toutes les pièces foient fixées par rapport à Pâ-

leur diamètre, leur hauteiH ,
enfin, toutes leurs dimenfions

, ainfi qu’à leur

pofition refpe&ive : c’eft ce quon fera fur une plaque de cuivre un peu

mince, bien dreffée, & doucie, d’un côté, à la ponce, ou avec une pierre

que les Horlogers emploient à cet ufage ,
qui efl affez tendre, d’un grain

afTez égal, d’un gris verdâtre, & qu’on emploie en la mouillant: mais on

ne polira pas cette plaque. On tracera le plan du mouvement , en décrivant

,

avec un compas d’acier
,
des cercles égaux au diamètre qu’on doit donner

à chaque roue & à chacun de leurs pignons
,
de la manière que repréfente

la fig. 2, où pour rendre plus fenfible la pofition refpe&ive de toutes les

roues , on a tracé un trait circulaire à toutes les parties qui pafTent en

deffus d’une roue, & où l’on a ponéhié les parties qui pafTent défions. Si

l’on veut fuivre fur le defïin
, fig. 2 ,

chacune de ces roues
,
en les compa-

rant chacune à chacune
,
à la fig. 3 ,

on reconnoîtra , & leur pofition &
l’effet qu’elles doivent produire. On verra que la force motrice venant du

barillet ; la roue qu’il porte
, mène celle foixante-fix

, & celle-ci conduit

celle foixante-quatre. Que cette dernière étant au centre
, & portant l’aiguille

,

ces trois roues fuffiroient, s’il n’étoit néceffaire de ralentir le mouvement,

pour que cette roue foixante-quatre, ne fafTe qu’un tour en douze heures.

C’efl ce qu’on a obtenu
,
au moyen des trois autres roues

,
dont la dernière

quatorze
,
ne tourne qu’autant que l'échappement le permet.

Ce calibre ,
ainfi fait

,
fert à déterminer la pofition des roues , entre les

platines & les trous des pivots qui les portent. On voit par la fig. 3 ,
que

toute la mécanique efl renfermée entre trois platines; favoir, le mouvement

proprement dit, entre les platines ce 3 &//,&. la quadrature entre celles dd3

& e e.

Au centre , efl une roue
, numérotée 64 ,

parce qu’elle porte foixante-

quatre dents. A fon centre efl un pignon de onze dents, qu’on nomme Ailes.

Cette roue
,
par le moyen de fon pignon ,

efl menée par la roue , numé-

rotée 66 , nombre de fes dents
,
qui engrènent dans le pignon de la roue

du centre. Au centre de la roue de foixante-fix, efl un pignon de douze, qui

efl mené , ainfi que la roue elle- même
,
par celle foixante-hnit

,
qui eil

adaptée au barillet. Ce barillet contient le reffort ,
ainfi qu’on le fait

,
eu

qu’on en fuppofe la connoifTance. La roue à rochet
,

qu’on voit fur le

barillet, efl enarbrée fur le quarré de l’arbre; & au moyen du cliquet & du

reffort qu’on y voit , elle fert de remontoir
, en tendant le reffort par le centre.

La roue du centre à foixante-quatre dents ,
engrène dans un pignon
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de dix , fur la tige duquel eft enarbrée la roue , numérotée 62 , & qui a

ce nombre de dents: celle-ci engrène dans un pignon de neuf, qui eft au

centre de la roue de foixante, qui la fuit, & celle-ci
, dans un pignon de huit,

fur lequel eft la roue d’échappement
, à rochet

,
qui porte quatorze dents.

Ainft le barillet mène la roue de foixante-fix dents : celle-ci
,
mène la roue

de foixante-quatre
,
qui mène celle de foixante-deux

, laquelle, à fon tour,

mène celle de foixante, & enfin
, cette dernière, mène celle de quatorze.

On a, autant qu’il a été poflîble, rendu fenfible, fur la fig. 3 , l’effet de

chacune de ces roues, & du pignon qu’elle porte. On conçoit, que fi tous

ces rouages étoient abandonnés à l’impulfion de la force motrice, c’eft-à-dire,

du reft’ort renfermé dans le barillet ; il courroit
, avec la plus grande rapi-

dité , & que cette vîteffe augmenteroit encore dans une proportion telle

,

que la bande du reffort feroit épuifée
,
en deux ou trois minutes

, & que

toutes les dents des roues courroient rifque d’ètre emportées dans un inf-

tant. Il a donc fallu ne laiffer courir le dernier mobile, c’eft-à-dire, la roue

de quatorze, que petit à petit, d’une manière égale & confiante, & c’eft

ce qu’on a obtenu dans toutes les horloges
,
par des moyens

, dont le prin-

cipe eft le même ,
mais qui diffèrent entr’eux par leur exécution. Ici

, on

a adopté l'échappement nommé à Ancre , parce qu’en effet, une efpèce

d’ancre, reçoit alternativement fur fes deux branches, les dents du rochet,

ou pour mieux dire, de la roue d’échappement, numérotée 14.

Derrière la platine//, fig. 3, eft une pièce, repréfentée en profil, même
figure, & fur fa face extérieure

, fig. 4. Cette pièce qu’on nomme Coq ou

Coqueret ,
perte le pivot d’une tige d’acier a , fig. 3 & 4 , dont l’extrémité

oppofée
,

qui a auffi fon pivot
, roule dans la platine du cadran. Ce pivot

eft terminé par un quarré propre à recevoir le ne\ d’une clef de montre
, &

déborde tant foit peu la furface du cadran
,
entre le cercle, dans lequel font

inferites les heures ,
& celui où font les minutes ; & précifément entre douze

& foixante, /jp I. Comme le pendule eft fufpendu à cette tige par une foie,

dont un bout pafte dans l’épaiffeur de la tige, y eft arrêté par un nœud, &
l’autre pafte au travers de l’cpaiffeur du coqueret

, & y eft retenu par der-

rière par un nœud
,
on conçoit

,
que fi l’on fait tourner

,
à droite ou à

gauche cette même tige
,
le pendule remonte tant foit peu , & que les ofcilla-

tions
,

de ce même pendule ,
font un peu accélérées. Si au contraire on

tourne cette tige dans un fens oppofé
,
le pendule étant defeendu , on retar-

dera le mouvement.

•Parallèlement à la tige d’acier
, dont on vient de parler

, en eft une

fécondé, dont les pivots roulent dans ces platines ee ,,// de la cage du mou-
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Vement. Sur cette tige ,
font fixées folidement deux pièces qui déterminent

l’échappement. L’une de ces pièces
,
efl celle qu’on nomme Ancre , & que

repréfente la fig. 9. Les deux bras de cette ancre embraffent la roue d’échap-

pement, taillée en forme de rochet. On conçoit, que fi une force motrice,

telle que celle du reffort ou d’un poids, détermine le rochet à tourner, &
que par l’ofcillation du pendule, le bras A B de l’ancre s’écarte du centre

du rochet, & quitte la dent qu’il retenoit: l’autre bras C
,
qui pour l’inftant

efl éloigné de la dent oppofée du rochet, va entrer entre deux de ces dents,

dont l’une pofera fur la partie coudée : ainfi le rochet n’aura pu tourner
,
que

de la diflance d’une dent à l’autre. Au retour du pendule de l’autre côté, &
par conféquent

,
de l’autre bras de l’ancre ; ce bras va quitter la dent qu’il

retient: le rochet tournera encore de la diflance d’une dent cà l’autre; mais le

bras A C de l’autre ,
rencontrera & faifira une autre dent

,
& le rochet n’aura

encore avancé que d’une dent; ce qui fe répétera à chacune des ofcillations

du pendule.

Ce font donc les ofcillations de ce pendule
,
qui déterminent

,
le plus

ou moins de vîteffe
,
dans la marche de la roue d’échappement ; & l’on fait

que ce pendule
,
lui-même , fait fes vibrations

, d’autant plus lentes
, ou accé-

lérées
,

qu’il efl plus ou moins long.

La fécondé pièce
,
que porte la tige de l’ancre , efl la fourchette b

fig. 3. Cette 'fourchette efl fixée très-folidement fur la tige ,
un peu plus loin

que la portée du pivot. Elle efl coudée fur deux fens
,
comme on le voit fur

la figure
,

afin de pouvoir
,
par fa partie inférieure

,
fe trouver hors de la

platine //, au travers de laquelle elle paffe, dans une échancrure de gran-

deur fuffifante
,
pour que

,
quelles que foient les ofcillations qu’elle doit

décrire
,
elle ne puifTe heurter contre les côtés de cette échancrure qu’on voit

en b , fig. 4. La partie inférieure de cette fourchette efl coudée à angle droit;

& fendue , en cet endroit
, dans toute la longueur de la partie b } dans

laquelle le pendule paffe ; ainfi
,

fi cette fourchette le porte
,
à droite ou

à gauche
,

au mo)>-en de ce que l’ancre cherche à s’échapper de deffus

chaque dent du rochet
, ce même pendule

, dont la longueur détermine

1 iiochronifme , c’eft-à-dire
, l’égalité de temps dans les ofcillations

,
donne

à l’échappement cet iiochronifme
,
que fa longueur détermine.

On met au bas du pendule un poids, qui
,
par fa pefanteur, empêche

le pendule d’aller trop vite: 5; comme ce poids doit trouver le moins de

r.éfiflance poffibîe
,

dans l’air qu’il déplace fans cefl'e ,
on lui a donné la

forme d’une lentille
,
dont les bords coupent l’air qu’elle déplace.

L’expérience a appris
, qu’un pendule de trois pieds ,

huit lignes St
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_ demie

, depuis fon point de fufpenfton
,
jufqu’au centre de la lentille

, bat

les fécondés: c’eft-à-dire, qu’il fait foixante ofcillations, dans un efpace de
temps qui divife l’heure en foixante parties qu’on a nommées Minutes : on
a donne le nom de Secondes t a chacune des foixantxèmes parties de

minutes ; mais comme la longueur du pendule, pour battre les fécondés,

exige la précifion mathématique
, & que par la mefure la plus exafte

, on
ne peut saturer qu’on a atteint la longueur requife

: qu’une longueur
,
plus

ou moins grande
, d’une quantité inappréciable à l’œil & aux inftrumens

de divifion, peut faire varier le nombre des ofcillations du pendule, on
taraude l’extrémité inférieure du pendule

, & au moyen d’un écrou
,

on
remonte ou abaiffe la lentille

, d’autant ou aufïï peu qu’il eft befoin
,
pour

que le pendule donne le nombre d’ofcillations qui convient, pour régler

la marche de tous les rouages, & par conféquent la divifion du jour en

vingt-quatre heures
, de manière qu’au midi du Soleil

, la pendule foit

d accord avec cet Aftre bienfaifant, St régulateur de la divifion du temps.

Il n’eft pas poftible de faire battre des fécondés à cette petite horloge;

St ce que nous avons dit, à cet égard, n’avoit pour but, que d’établir les

réglés du mouvement de ces fortes de machines. On donnera donc, dans le

cas préfent
,

St avec les nombres de roues & de pignons
,
au pendule

, fix

pouces, onze lignes, depuis fon point de fufpenfton jufqu’au centre delà

lentille. îl fera huit mille trois cent foixante-deux ofcillations par heure; &
cette horloge marchera trente-quatre heures fans qu’on la remonte.

Les calculs des rouages de toute pendule
,
qui marque les minutes

, font

tels
,
que la roue du centre doit faire douze tours en douze heures. La tige

de cette roue eft affez longue
,
pour venir excéder la ftirface du cadran

,

elle porte un canon
,
qu’on nomme Chauffée 3 St ce canon porte un pignon

de douze
, fig. ’j ,

qui engrène dans une roue de trente-fix
,

qui porte

vin pignon de dix, qui, à fon tour engrène dans une roue de quarante,

laquelle roue eft montée fur un canon qui tourne librement fur la chauffée,

St porte l’aiguille des heures
,
tandis que le bout de la chauffée qui eft quarré,

porte l'aiguille des minutes.

Comme la chauffée entre à frottement un peu dur fur la tige de la roue

de centre
, & qu’elle porte l’aiguille des minutes, on peut, fans inconvénient,

St fans rien déranger au mouvement ,
faire tourner cette aiguille

, & par

conféquent la chauffée, à droite ou à gauche, pour la mettre à 1 heure: &
pour le dire en paffant

, l’heure dans une montre, dans une horloge, n’eft

pas une combinaifon appliquable à huit heures ou à midi : cette horloge

ne fait que marcher
,
dans une proportion telle

,
que le jour foit divifé en

douze
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.onze parties, qu’on a appellées Heures ,• & qu’ainfi
, une excellente montre

>eut marquer quatre heures à midi
,
pourvu qu’à midi

, le lendemain
, elle

narque exactement quatre heures, il Suffira -de faire tourner
, à droite ou

gauche, l’aiguille des minutes, jufqu’à ce que, par la correspondance qu’elle

avec le canon qui porte l’aiguille des heures
, & qui eft à frottement doux ,

ette aiguille marque Soixante ,
& celle des heures , marque celle qu’il eft.

Il s’en faut de beaucoup, que nous prétendions donner ici des rations

iffiSantes pour conftruire une horloge. Nous n’avons voulu que décrire le

îouvement de celle,, que nous avons vuej & pour peu qu’un Amateur ait

e dextérité
, de connoiffances dans la conftruftion des machines

;
qu’il

pplique ce que nous avons dit
,
à la compofition & à la ftrufture de Sa

ropre montre
, nous ne doutons pas qu’il ne puifTe venir à bout de conS-

uire celle-ci. D’ailleurs
, on ne peut Se diffimuler

,
que la nature même de

i matière que nous propoSons d’y employer ,
eft un obftacîe à ce qu’on ait

amais une horloge très-exafte. Si les métaux Sont Senfibles au chaud & au

’oid
, combien plus , de l’ivoire Sera-t-il SuSceptible des impreffions de la

icherefle & de l’humidité? Mais, enfin, fi l’on apporte à la conftruftion

otite l’attention néceffaire
,
on peut Se procurer une pièce qui marche allez

égulièrement.

Les perSonnes qui voudront approfondir la théorie des Horloges, polir-

ont conSulter les excellens Traités que nous avons Sur cette matière. Le
raité Sur l’Horlogerie, par Ferdinand Berthoud, imprimé à Paris, en 1763,
ft un des meilleurs

, & nous a Servi dans plufieurs circonftances
,
pour

onftruire des machines
,
qui n’avoient que les principes de communs

, avec
es montres ou des pendules.

Nos Lefteurs Seront peut-être curieux de connoître les moyens de
alculer la durée du mouvement d’un rouage : & pour nous rendre plus
îtelligibles

, nous adapterons les règles que nous allons établir, à la pendule
terne qui nous occupe.

Pour calculer la durée du mouvement d’un rouage
, on écrira d’aborcl

,

ir une même ligne, les nombres d’ailes de chacun des pignons dans l’ordre
u ils tiennent dans la cage, & en commençant par celui de la roue d’échap-
ement. On écrira enSuite, en Seconde ligne, mais avec une diftance Suffi-
mte

, pour intercaler entre ces denx lignes
, une troifième

, dont nous
ar erons dans un inftant

, les nombres des roues
, correspondantes aux

ignons ans lefquels elles engrènent
; de manière que chaque nombre

ai es de pignons
, Soit au-deflus du nombre de dents de la roue correSpon-

mte. On diviSera chaque nombre de dents, par celui des ailes de chaque

Pl. 29»
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pignon, & l’on mettra chaque quotient fur une ligne entre les deux précé-

?t. zg, dentes ,
de manière que ces quotiens foient dans une ligne perpendiculaire

avec les nombres d’ailes & de dents. On écrira entre chaque -colonne de

chiffres, & fur la ligne des quotiens, le figne x, qui, en Mathématiques,

indique une multiplication à faire. Appliquons ceci à notre pendule.

Pignons .... 8 9 Io II 12

Exprofans 2 X 14 x 7 f *61 x6f x 6 x 5 î
Roues . .14 60 61 64 66 68

d’échappement petite grande roue

ioue roue des

moyenne. moyenne. minutes.

On voit par le tableau ci-deftfus, que le nombre de dents de la roue

qui engrène dans un pignon , eft mis au-defïous du nombre d’ailes de ce

même pignon. La ligne du milieu
,
que nous avons nommée celle des

expofans ,
contient les quotiens des nombres de dents des roues

,
par celui

des ailes des pignons que ces roues mènent. Ces quotiens expriment 1(

nombre dë tours ,
que font les pignons

,
par chaque tour de la roue qui U

mène: on les nomme Expofans: terme de convention dans cette efpèce de

calcul, puifqu’en Mathématiques le mot expofant
, fignifïe le degré auquel

une quantité a été élevée. La roue d’échappement eft mife au rang des

expofans, qui font précédés par le nombre deux, parce que le pendule fait

deux ofcillations par chaque dent du rochet ou roue d’échappement : l’une

à droite & l’autre à gauche. Tous les expofans font féparés par le figne X,

qui fignifïe ,
multiplié par. Si Ion multiplie tous les expofans , les uns pas

les autres
,
on aura le nombre d’ofcillations

,
que fait le pendule pendan

une révolution entière de la roue à laquelle on fe fera arrêté: ainfi, pendan!

une révolution entière du rochet ou roue d’échappement 14 ,
le penduh

fait vingt-huit vibrations : pendant une révolution entière de la petite roue

moyenne 60, le pendule fait deux cent dix vibrations, parce que vingt-huit

nombre trouvé, multiplié par lexpofant 7 { ,
donne deux cent dix, & ainf

des autres.

Pour prévenir , autant qu’il eft poftible ,
l’effet que font toutes le

matières
, tant animales que végétales

,
lorfqu’elles entrent dans la compo

fition de quelque machine, il eft à propos de leur donner tout le temp

néceffaire pour qu’elles ne piaffent plus fe tourmenter , comme difent le

Ouvriers, ou du moins qu’elles fe tourmentent le moins poftible.

On commencera donc par ébaucher très-groftièrement ,
& très-loin d

leur mefure exafte , chacune des pièces qui doivent compofer la pendule
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les trois platines dd 3 e e 3 ff , fig. 3» dont les dimenlîons peuvent être prifes
a

fur la figure même : les piliers ,
au nombre de trois

, a 3 b 3 c , fig. 2 , dont Pl, 29.

la longueur exaéle ,
entre leurs portées ab } fig. 7, fera la difiance entre les

deux platines ce,//, de la cage du mouvement
, fig. 3. Deux autres piliers,

fig. 6 , dont la longueur, non compris les tenons
, fera la difiance des deux

platines dd ee 3 de la cage de la cadrature: les cinq roues 66, 64,, 62, 60

St 14, fig. 2: car le barillet doit être fait féparément. Chacune de ces roues

peut être prife en rouelles fur la dent d’éléphant, ou en long, fuivant leur

fil, & de manière qu’il y en ait plufieurs fur le diamètre; & quoi qu’il femble

que la denture qu’on y fera doive être plus folide, fi on les preno^t en

petites planches
, fuivant la longueur de la dent , nous penfons

,
que prjfeg

en rouelles
,

elles feront moins fujettes à fe tourmenter
,
ou quelles vafigr;

ront plus également. On les débitera beaucoup plus épaiffes
, & plus grandes

quelles ne doivent être; & l’on conçoit, que la plupart des pièces, dont il

s’agit ici
,
devant être, ou dentées

, oü évidées ,
il eft de la plus grande nécef-

fité, que l’ivoire foit parfaitement fain, & fans la moindré gerçure, qui ne

manqueroit pas de fe déclarer après le travail. 11 fuit
,
de ce que nous venons

de confeiller
,
de prendre les roues par rouelles

,
qu’on ne doit pas penfer

à prendre les tiges & les pignons dans le même morceau que les roues. Les

tiges feront prifes fur le long de la dent, afin quelles foient plus folides. On
prendra les pignons dans le même fens que les roues.

Pour diminuer les frottemens
, & par conféquent pour que la pendule

puiffe être réglée avec plus d’exaélitude , il feroit plus avantageux de prendre

les tiges des roues dans de petites verges d’acier , de groffeur convenable.

On auroit, par ce moyen, la faculté de lever des pivots plus petits, & par

conféquent
,
qui éprouveront moins de frottemens. Nous confeillerions même

de boucher, dans les platines, tous les trous, avec des bouchons de cuivre,

& d’y percer les trous de ces mêmes pivots , ainfi que de toutes les parties

qui doivent fe mouvoir.

Lorfqu’on aura débité toutes les pièces
,

qui entrent dans la compofition

de la pendule
,
on les mettra

, dans un tiroir ou boîte
, où elles ne foient

pas frappées fubitement par le grand air ,. afin qu’elles ne fe voilent pas

trop , ou qu elles ne fe fendent pas. On les y laifiera quelque temps , & on
les en retirera, petit a petit, pour que l’imprefîion fe fafîe plus infenfible-

ment. Le confeil que nous donnons ici 11e doit pas arrêter l'Àrtifie dans
fon travail. Il efi dans cette pendule,- tant de pièces, qu’on peut faire avant
de s occuper des rouages

,
qu’elles auront tout le temps de féçher. Il feroit

même bon qu elle pufient efiuyer un été tout entier. Le petit 'édifice., qui ^
V v 2
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«w»w porte la pendule, peut occuper agréablement l’Amateur pendant tout ce

Pi,, 2.9. temps. Nous l’avons déjà dit ailleurs , on peut faire les colonnes en torfes

à jour
, & y mettre le noyau en ébène: les chapiteaux & bafes en ivoire

plein: la corniche en ébène & les vafes qui la furmontent en ivoire: fur

cette diflribution ,
chacun peut confulter fon goût.

On a repréfenté à part, fig. 6 & 7 ,
les piliers qui joignent les platines,

& forment, ce qu’011 nomme la Cage. On les tournera avec foin. Quant

aux deux petits piliers
, on a formé un pas de vis à l’une de leurs extrémités.

C’eft par-là qu’ils fe fixent dans l’épai fleur de la plaque du cadran; ce qui

eft infiniment plus commode, que de les goupiller
,
puifqu’on peut tracer

le cadran fur la plaque même. Ces piliers
, font goupillés par leur autre

bout
,
& ceux de la cage

,
par les deux bouts : on en voit les trous aux

fig- 6 & 7.

Nous fuppoferons donc, qu’on a donné à toutes les pièces en ivoire, le

temps de faire tout leur effet. On les tournera fur leur propre centre
,

fur

tur Tour d’Horloger
, & à l’archet. Cette méthode efl: infiniment plus sûre

que le Tour en l’air
,
pour des pièces qui exigent une parfaite rondeur. On

écarrira d’abord tous les trous du centre, & on les amènera à la groflèur

qu’ils doivent avoir ; c’efl-à-dire ,
à celle où on aura mis les tiges. Ces tiges

doivent être d’acier; faites fur le Tour à l’archet, & être mifes à fix ou

huit pans, à l’endroit où elles doivent porter la roue : on les rendra même

un peu pyramidales en cet endroit
,
afin que la roue tienne plus folidement

deflus. On en ufera de même pour les pignons qu’on percera au centre, &
qu'on tournera en fuite

,
fur un arbre d’un moindre diamètre, que la partie

de la tige où il devra entrer aufli un peu à force. Lorfque chaque roue &
fon pignon feront montés fur leur tige, on les tournera, Tune & l’autre,

avec foin
,

à l’archet : on formera
,
à chaque bout

,
un pivot

,
plus gros

qu’il ne doit être ;
mais on aura foin

,
que les deux épaulemens de ces

pivots, foient à une telle défiance l’un de l’autre, qu’ils entrent jufte, mais

librement entre les deux platines où ils doivent être.

Lorfqu’on aura préparé & ébauché toutes les roues fur des arbres

convenables
, bien droits & bien centrés

, ce qui
,
en enlevant toujours un

peu de matière
, & corrigeant les parties qui fe font voilées

,
contribue à

ce quelles féchcnt parfaitement ,
& les amène infenfiblement au point de

juftefle où elles doivent être, on les donnera à fendre, au nombre quelles

doivent avoir, en joignant à chacune d’elles un petit papier, où écrivant

deflus
,
au crayon

,
le" nombre de dents quelles doivent avoir.

Les perfonnes qui auront un divifeur
, à beaucoup de nombres

,
fur leur
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Tour
,
pourront très-bien fendre ces roues

,
elles-mêmes. Il fuffira d’adapter

,

fur une cale ,
faite exprès ,

une efpèce de touret
,
portant des fraifes

, & pL

qui
,

pris entre deux poupées par des pointes de l’arbre
, tourne par le

moyen d’un archet. îl ne s’agira que de trouver un moyen pour faire avancer

le touret & la fraife, infenfiblement vers le centre de la roue , & pour que

la fraife ne pénètre pas plus avant ,
à l’une qu’à l’autre dent. On pourroit

aufîi fe fervir ,
avantageufement ,

du porte-outil
,
du fupport à charriot , ou

du moins de l’idée que fournit la conftruétion de ce fupport. Nous nous

'contentons d’indiquer aux Amateurs, ce qu’il eft polîible de faire; & nous

ferions un article très-long ,
fi nous voulions détailler ce qu’il eft pcfîibîe de faire.

Lorfque toutes les roues font fendues
,

il faut en arrondir , avec foin
,
la

denture: nous difons arrondir, parce que c’eft l’expreffion reçue; & cepen-

dant les dents des rouages ne doivent pas préfenter la forme demi-circulaire:

c’eft une courbe , à pluûeurs centres
,
qui eft détaillée de la manière la plus

fatisfaifante , dans l’ouvrage de Thiout
,
dans celui de De Lalande

, & dans

celui de Berthoud ,
Pl. 21. Depuis un certain nombre d’années, on a ima-

giné & exécuté une machine à arrondir les dentures ; & les Amateurs pour-

ront trouver dans les grandes villes . de ces machines
, & faire arrondir les

les rouages
,

tant en grand qu’en petit. Cependant
,

dans les dentures de

rouages d’un petit diamètre ,
on peut les arrondir de manière

,
que la courbe

foit un peu allongée. Les pignons doivent avoir leurs ailes dégagées vers le

centre, afin que les dents ne s’y. engagent pas, & quelles nuifient y entrer

& en fortir fans frottement. Il fufiira de confidérer , avec une loupe
,

la

denture & les pignons d’une ment:.
,

pàfl'ablement exécutée. Nous nous

garderons bien de donner ici la cou- . uélion de l’outil à arrondir les den-

tures: cela nous jetteroit beaucoup trop loin de notre objet, lî nous luftit

de dire
,
qu’elle eft conftruite dans les memes principes que la machine à

fendre. Que des limes douces qui fe meuvent parallèlement à l’axe des

roues
, & qui font montées fur une pièce

,
qu’on écarte ou rapproche à

volonté, du centre de la roue, pour quelle puifte convenir à tous les dia-

mètres, donnent à chaque dent la forme, qu’a le calibre, fur lequel gîiffent

les Lmes; & que, comme l’écartement cle ces mêmes limes <ju centre de la

roue, eft invariablement fixé, la roue fe trouve, par une même opération
finie

, & parfaitement arrondie. Si quelqu’un étoit tenté d’arrondir lui-même
une denture

, fur le four en l’air
, fur-tout une denture

,
plutôt forte que

petite
,

il fufiiroit d’adapter au fupport
, en place de cage

,
deux plaques

parallèles, de tôle ou d acier: de placer la chaife en face ce la roue,
e eft-a-clire

,
du Tour : de conftruire ces parallèles

,
de manière que la roue
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•=«== pafsât entre deux : de donner fur ces deux parallèles

, à une dent qu’on y
Pl. 29. formeroit, la forme quelle doit avoir: d’ufer fur une meule, environ 6, 8

ou 10 lignes, vers chaque bout d’une lime douce, & à arrondir, de trois

pouces de long, & de faire gll'ler fur les plaques, les. parties ufées de

cette lime , afin qu’elle n’usât pas , & par conséquent ne changeât pas la

forme qu’011 a donnée à la dent , fur les deux plaques parallèles. On feroit

paffer fuccefïïvement toutes les dents, & l’on feroit affuré de leur régula-

rité : mais il faudroit que le diviieur
,
qui eft fur le Tour

,
contint tous les

nombres des différentes roues.

On conçoit que, d’après cette idée, on pourroit fe faire une machine

à fendre
,
en plaçant la fraife au-deffus de chaque roue.

Pour faire le barillet
,

011 choiftra un morceau d’ivoire ,
de groffeur

fuffifante
,
pour qu’on puiflfe y trouver le diamètre, qu’il doit avoir, fans

qu’aucune fente
,

ni gerçure
,

paroiffe à la circonférence. On prendra à

même le morceau, la r<?ue de foixante-huit dents, qui femble y être fixée:

l’épaiffeur de cette roue formera le fond du barillet. Son diamètre faillira

fur celui du barillet , de toute la profondeur qu’on doit donner aux dents

,

& même un peu plus : on le creufera jufqu’à l’épaiffeur de la roue. On

donnera environ une ligne & demie d’épaiffeur aux côtés: on pratiquera,

fur cette épaiffeur, une feuillure capable de contenir jufte une petite plaque,

qui doit l’affleurer ,
en fermant le barillet. On a coutume de faire

,
avec

une lime triangle ou à charnière
, une encoche

,
fur le. champ de ce cou-

vercle ,
afin de pouvoir l’ôter de place avec une pointe d’acier

,
lorfqu’on

a befcin de toucher au reffort.

On ne peut guères prétendre à faire ce reffort foi-même. Cette opéra-

tion entraîne trop de détails
,
de difficultés

, & exige une grande habitude

d’en faire. Il faut qu’un reffort foit par-tout égal d’épaiffeur: qu’il ne foit

ni trop mince, ni trop épais
:

qu’il foit trempé & revenu également par-tout:

ce qui, à moins d’une grande habitude, eft très-difficile..

Dans les montres
, l’Art a fuppléé à l’inégalité de force dans un reffort,

par le moyen de la fufée. Cette fufée eft une efpèce de cône tronqué ,
fur

lequel la chaîne venant du barillet s’enveloppe : lorfque le reffort eft dans

toute fa force
,

c’eft-à-dire
,
lorfque la montre vient d'être remontée

,
on

» conçoit que, l’effort de ce reffort, fur tous les rouages, feroit trop grand,

& que, lorfqu’il s’eft prefque entièrement développé, cet effort feroit pref-

que nul : voici comment l’invention de la fufce
,
remédie à cette inégalité

de tenficn. Lorfque le reffort eft dans toute fa force, la chaîne fe troim

fur la partie la plus menue de la fufée J & par conféquent il agit fur elle.
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qui porte une roue dentée, par un levier fort court. Lorfquau contraire

le reffort eft à fa fin
,

la chaîne fe trouve fur le plus grand diamètre de Pl.

cette fufée , & il agit fur les rouages
,
par un levier^ beaucoup plus long ;

ainfi ,
on compenfe ,

très-ingémeufement , & par degrés infenfibles
, la dimi-

nution fucceffive de la tendon du reffort.

Ici on n a point mis de barillet
,
parce qu’on fuppofe que le mouvement

approchera plus d’être une pendule ,
ou on n en met point

,
que d une

montre. Mais, pour fuppléer, autant quil eft poffible
,
a 1 inégalité de tenfion.

du reffort, on fait le barillet un peu haut, & le plus grand qu’il eft poffible,

pour la place qu’il doit occuper : on y met un reffort très-long
, & on ne

fe fert guères
,
que des tours intermédiaires ,

entre le commencement & la

fin de fa tenfion : fi donc le barillet fait 15 ou I B tours, lorfqu’on bande le

reffort
, on ne compte pour rien ,

ni les quatre premiers ,
ni les quatre

derniers. On fera
,
peut-être furpris d’apprendre

,
que dans une pendule

,

de grcffeur moyenne , le reffort a fix pieds de long , & quelquefois plus.

Quand toutes les pièces feront préparées & amenées près de leurs

dimenffons
, on tournera ,

avec foin ,
& on dreffera bien les deux pla-

tines e>
f_, fig. 3. On tournera les trois piliers; & il eft de la plus grande

importance, qu’ils foient égaux en longueur, entre les épaulemens n_, b t

fig. 7, afin que les deux platines foient parfaitement parallèles. On mar-

quera, avec foin, tous les trous des pivots, & on les percera. Si l’on veut

porter, au dernier point, la régularité, ck s’affurer, autr >: que cela eft

poffible, de l’égalité confiante des froîtemens, on fera ces trous plus grands

qu’il ne faut : on les bouchera jufte avec de bon laiton
, & on 3/ f#a les

trous des pivots. Lorfque les roues feront ena durées, qu’elles feront termi-

nées, on donnera fur le Tour à l’archet, le dernier coup aux pivots, qu’on

polira avec foin.

La chauffée des minutes
,
& le canon des heures, doivent être percés

bien droit, équarris avec attention, & tournés parfaitement rond, afin,

que tournant
, l’un fur l’autre

,
il n’.y ait pas plus de frottement dans une

partie que dans l’autre. Les roues doivent tourner librement , & fans balîo-

tage
,
tant entre les platines, que dans les trous des pivots. Lorfqu’on mon-

tera la pièce pour la faire aller, en y mettra une petite goutte d’excellente

buile d’olive
,
avec une épingle.

On voit
,

fur la fig . 4 ,
la forme qu’on doit donner au coq

,
qui porte

le balancier ou le pendule, & on voit
,
fur la fig. 3, la faillie quil doit avoir.

On fixera le coq , à la platine, par le moyen de deux vis , ainfi qu’on les

voit. Mais comme dans la èonflruftion de la pièce, dont nous nous occu-
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^ pons , on efi obligé de monter & démonter fouvent les vis , & qu’on

9 - rifqueroit d’ufer promptement les pas des écrous
,
pratiqués dans de l’ivoire;

on aura foin que les pas
,

tant des vis que des écrous
,

foient vifs
, &

bien liffes.

Quelque foin qu’on prenne, pour pofer la pendule d''à-plomb, on ne

peut être affuré d’une exactitude parfaite. Pour peu qu’on s’en foit écarté,

le pendule ne fera plus dans la ligne verticale
, s’il efi contenu dans une

entaille, a-peu-près juRe, de la fourchette b. C’eR pour que ce pendule

puiffe prendre la ligne verticale, qu’au lieu d’une entaille, qui laiffe paffer

librement la piece quarrée g } on tend la fourchette dans toute la longueur

du retour d équerre b. Ainfi
, R ia pendule n’étoit pas pofée exactement

d’à-plomb ,
le pendule n’en auroit pas moins la faculté d’être dans la ligne

verticale
,
& de s’éloigner ou rapprocher de la ligne des platines.

La petite pièce de cuivre, quarrée g y qu’enfle la verge du balancier,

qui n’eR autre chofe qu’une petite verge d’acier, d’une demi- ligne de diamètre

ou environ , fert à empêcher la lentille de fe mouvoir dans un autre direc-

tion que celle de fon plan.

L’aiguille des minutes, entre à quarré fur le bout de la chauffée; & par

conféquent, toutes les fois qu’on la fait tourner, la chauffée tourne égale-

ment : mais comme nous avons vu
,
que cette chauffée entre à frottement

fur la tige de la roue du centre
,
on conçoit qu’on peut la faire tourner

,

à droite ou à gauche , fans que cette roue foit dérangée. Et comme la

chauffée porte un pignon 12, fig. 5, qui engrène dans une roue 36,

mêmè figure, laquelle, à fon tour, porte un pignon, qui engrène dans la

roue 40 ,
qui efi fur le canon , fur lequel l’aiguille des heures efl fixée à

frottement; on fent que le mouvement de l’aiguille des minutes, doit entraîner

celle des heures ,
fans rien déranger au mouvement du rouage de l’intérieur

de la cage.

Si l’on vouloit ajouter une fonnerie à cette pièce, il faudroit en régler

la difpofition avant de rien commencer : nous confeillons
,
en ce cas

,
de

confulter quelque bon Traité d’Horlogerie
, & particulièrement celui de

Berthoud
,
qui ne laiffe rien à defirer à cet égard.

Toute la machine efi portée fur la pièce d’Architeélure
,

qui lui fert de

piedefial
,
de la manière indiquée, par les lignes ponctuées AjB } fig. 3.

Ces deux pièces ,
repréfentent en coupe

, celle qu’on a plus particulière-

ment rendue fenfible
, fig. 8

?
qui, elle-même, efi une partie de la bafe A,

fig. 1. Cette pièce efi circulaire, & porte, fur la pièce quarrée
, fig. 9.

Celle fig> 8, efi ronde & percée à fon centre, de manière à n’avoir plus,

pour
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pour épaiffeur, que la partie pon&uée. La platine f, fig. 3, & le cadran d } rerrr- —

entrent jufte clans les deux feuillures
, fig. 8, de la manière qu’on le voit, 29 *

en A , B fig. 3 : la fig. 8 ,
repofe elle-même fur le plinthe quarré

, fig. 9 ;

& la feuillure c 3 d

,

entre dans une feuillure, pratiquée fur le plinthe,

fig. 9. Cette feuillure eft rendue fenfible par la ligne ponttuée qu’on

y voit.

Pour que les platines puiffent repofer fur la pièce
, fig. 8 , il eft nécef-

faire que celle-ci foit creufée circulairement, fuivant la forme extérieure des

platines, qui, fans cela, n’y toucheroient qu’en un point. On voit, fig. 1,

que la bafe A , eft creufée pour porter le cadran.

Comme le balancier ou pendule, eft par fa pofition
,
placé derrière la

platine du mouvement
,

il eft évident qu’il ne fe meut pas au centre du

cercle, fur lequel font placées les colonnes; & qu’ainfi, il eft poftible de

placer au centre quelque figure qui faffe ornement. Nous y avons fait repré-

fenter une pièce excentrique
,
que nous avons annoncée dans notre premier

Volume
, & dont la defcription trouvera ici fa place.

On peut mettre au petit temple
,
qui fert de fupport à la pendule, trois

ou quatre colonnes ; à volonté. Celui qui nous a fervi de modèle
, n’en avoit

que trois
,

afin
, fans doute ,

de découvrir davantage la pièce qui étoit au

centre : mais , il nous femble ,
que ce nombre n’eft pas fuftifant

, & ne

s’accorde pas bien avec les réglés de l’Architecture
, où tout doit être fym-

métrique. Au furplus
,
c’eft une affaire de goût ; & chacun peut fuivre le lien.

Nous croyons en avoir afl'ez dit
,
pour engager les Amateurs à conf-

truire ce charmant morceau, où il faut réunir beaucoup de genres d’induf-

trie: mais, nous fentons bien, que les détails dans lefquels nous fournies

entrés
, ne font pas fuffifans

,
pour ceux qui n’auroient pas d’autres con-

noiffances fur la conftruCtion des horloges. Il eût fallu faire un Traité

d’Horlogerie
, & cette tâche ne convenoit

,
ni à l’ouvrage que nous avons

entrepris, ni même à nos forces, & à nos connoiffances. Nous avons exécuté

diverfes pièces de Mécanique & d’Horlogerie ; & malgré cela
, nous avons

fouvent befoin de recourir aux Auteurs qui ont traité cette matière. Nous
le répétons : fi quelqu’un eft tenté d’entreprendre une pareille pendule

, &
même d’en conftruire une , avec les métaux en ufage ,

il trouvera
, dans

1 ouvrage de Berthoud
, tous les détails de théorie & de pratique

, dont ils

auront befoin.

Pièce excentrique j très-délicate.

Nous avens promis
, dans notre premier Volume , de décrire la manière

de faire , fur le Tour en l’air & ayec la machine excentrique, la pièce que nous

7ome IL X x
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avons placée dans l’intérieur du petit temple

,
qui fert de l’apport à la pendule.

Pl 29. Nous rendrons ,
dans un inftant compte

, des motifs qui nous ont déter-

minés à fufpendre jufqu’ici la defcription que nous avions annoncée
,
lorfque

nous décrirons celle que nous avons exécutée , & qui exigeoit de notre part

quelques recherches.

Il nous fuffit
,
pour l’inftant, de dire, qu’on choifira un morceau de

buis ou d’ivoire , de quatre à cinq pouces de long , fur deux pouces de

diamètre
,
lorfqu’il fera tourné. On déterminera le nombre de petites dames

qu’on veut qu’il y ait dans la circonférence du cercle; & on aura foin que

ce nombre foit contenu
,
exactement dans la roue de divifion

,
qui eft fur la

machine excentrique.

Lorfque la pièce aura été rendue bien cylindrique fur le Tour en l’air

,

on y montera la machine excentrique. On montera fur le nez de cette

machine le cylindre qu’on a préparé , & on l'amènera au rond, en fe

fervant de la vis de rappel , ou des deux
,
félon que cette machine fera

un excentrique, fimple ou double. On mettra le cliquet an nombre 144»

ou a tel autre ,
dans lequel la divifion ell faite. On excentrera

,
à volonté

,

& on tracera, fur le bout du cylindre, avec un crayon
,

un- cercle, afin

de juger du diamètre qu’on pourra donner aux dames ; & ce cercle doit

toucher la circonférence du cylindre en un point. On remarquera ,
avec

foin ,
combien de tours ont produit cet excentrement

,
ce qui fera très-aifé

,

puifque chaque vis de rappel a un cadran
, divifé en fix ou huit parties

égales , & numérotées. On placera le fupport à charriot, vis-à-vis le cylindre,

de manière que l’outil foit bien perpendiculaire à l’axe du cylindre. On

montera fur le porte-outil un bec-d'âne, de trois petites lignes de large, &
on avancera, petit à petit, l’outil, jufqu’à ce que tout l’excentrique étant

emporté , & l’outil entamant le bois tout autour
, on ait une dame de dix

à onze lignes de diamètre. On retirera l’outil
,

jufqu’à ce qu’il ne puiffe

plus toucher à rien. On fautera, fur la roue de divifion, le nombre de points

qu’on aura déterminé, fuivant le nombre de dames qu’on veut faire dans

la circonférence de cette roue de divifion ; & par conféquent du cylindre.

On fera une fécondé dame : puis une trcifième , & ainfi de fuite; mais

feulement jufqu’à cinq ou fix
,

de peur que le bois étant trop affoibli ,
ne

donne du brouttement dans l’opération fuivante
,
qui efi: la plus délicate. On

retournera ,
en arrière

, fur la roue de divifion ;
c’efl-à-dire

,
qu’on remettra

la première dame au rond : on déterminera
,
avec un crayon

,
le point où

l’on veut porter, fur la dame, l’excentricité à donner au pied, qui doit la

joindre à la fuivante. O11 excentrera
,
en tournant la vis de rappel, jufqu’à
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“•e que ce point foit près du bord de cette dame ; & de manière
, Cependant,

jue le pied qu’on va faire , & qui aura environ deux lignes de diamètre

,

ne foit pas à fleur du bord de la dame qui eft faite
, mais qu’il rentré

d’environ une ligne.

On remarquera, à quel numéro ou marque, eft la divifion, fur le petit

cadran
,
que porte la vis de rappel , afin de mettre à toutes les tiges qu’on

fera par la fuite
,

le même degré cl’excentrement. On placera le fupport

,

vis-à-vis la pièce
, bien perpendiculairement ; & avec la manivelle

, on

amènera l’outil tout contre le plan fupérieur de la fécondé dame
,

de

manière que cet outil
,
en entamant ce bois , continue la même furface

, &
qu’on ne voie pas de reprife

, ce qui eft un peu difficile
,
puifque ce plan j

fait à deux reprifes, eft fait par deux mouvemens différons. Lorfqu’on fe

fera affnré, que l’outil doit fuivre le même plan, on le fera avancer, petit

à petit
, en prenant bien peu de bois à la fois

,
à caufe de l’excentricité , &

des fecouffes qui écorcheroient le plan inférieur de la dame. Il eft de la

plus grande conféquence
,
que l’outil coupe parfaitement , & qu’il foit

exaftement au centre du Tour. Et comme tous les fupports à charriot ont

la faculté de fe hauffer & baifter, on s’affurera
,
avant de commencer, que

l’outil eft bien au centre.

Si l’on vouloit faire, fur le champ de la dame, une petite moulure, telle

qu’une baguette entre deux quarrés
,

il faudroit
, lorfque cette dame a été

remife au rond
, former cette moulure , avec une mouchette

,
qui eût des

bifeaux droits
,

de chaque côté : c’eft-à-dire ,
un petit cifeau

,
au milieu

duquel on auroit formé une mouchette. Comme nous fuppofons que la

dame doit
, après qu’on l’a féparée de la fuivante par fon pied

,
être réduite

à une ligne & demie d’épaiffeur; c’eft fur cette ligne & demie, que doivent

être pris la baguette & les deux quarrés : après cela
,
on feroit le pied , de

la manière que nous venons de détailler.

Lorfque ce premier pied fera fait, il fuffira^ fans rien déranger à la vis

de rappel de l’excentrique
, de faire tourner la roue de divifton , du même

nombre, dont on s’eft fervi pour chacune des dames: & l’on fera le pied,

qui fépare la fécondé de la troifième , & ainfi
,
jufques & compris la cin-

quième
, fi l’on a fait ftx dames, & la quatrième, fi l’on n’en a fait que cinq.

La raifon pour laquelle on doit toujours faire un pied, de moins qu’il

n y a de dames
, eft qu’on ne peut fifre le dernier ,

fans le prendre à

même du cylindre
,

qui eft en cet endroit
, de toute fa groffeur ;

qu’il

y auroit trop de bois à emporter
, & qu’on rifqueroit d’engager l’outil ,

&
de le cafter dans un enfoncement aufli conftdérable.

Pt. 19.

X x 2
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— Si l’on fait une moulure à chaque dame ,

il faudra ramener chacune au

Pt» 19. rond ,
avant de faire cette moulure

:
puis la mettre enfuite à l’excentricité

qu’on a réglée : & c’eft pour cela que nous avons recommandé de remar-

quer, & même de tenir note, du point où en eft la divifion de la vis de

rappel, afin d’y revenir sûrement, & que les pieds, de toutes les dames,

foient à un même excentrement.

Lorfqu’on fera parvenu à la dernière des dames
,
qu’on a faites fans leur

pied ,
on en fera un même nombre

, & l’on fera enfuite les pieds de la

même manière : & la pièce
,
qui réfultera de cette opération

,
fera une

colonne torfe , compofée d’un certain nombre de petites rondelles , féparées

les unes des autres
,
par de petites tiges ou pieds

,
qui

, forment aufîi la

colonne torfe.

Cette pièce eft infiniment agréable dans un cabinet. On peut la monter

fur une colonne tronquée, à bafe attique, ou de toute autre manière: mais

comme il n’eft pas poflible de polir chacune des parties
, dont elle eft

compofée
,

il faut que tous les outils
,
dont on fe fert

, coupent
, avec la

plus grande finefle , & fur-tout il faut prendre infiniment peu de bois à la

fois. Nous donnerons une idée précife ,
de la patience qu’il faut apporter

dans ce travail ,
& de la légèreté avec laquelle on doit entamer le bois

,
en

difant que nous avons fait une femblable pièce, mais de quinze pouces de

haut, & que nous allons détailler; & que les copeaux, qui en font fortis,

nous ont fourni environ un demi-quart de boifleau de poudre à mettre fur

le papier, tant elle étoit fine.

Après avoir exécuté la pièce que nous venons de décrire, nous avons

conçu l’idée de la faire beaucoup plus longue
,
qu’on ne la fait ordinaire-

ment; & pour ne pas induire les Amateurs, en des erreurs qui nous enflent

été perfonnelles ,
nous avons cru devoir en faire l’eflai nous-mêmes. Et

comme la réuflite a été complette
, & que l’impreflion de l’ouvrage fe fai-

foit toujours pendant notre, travail
,
nous nous trouvons forcés à traiter cet

objet , dans un moment où il femble ne tenir plus à rien.

On fait qu’il n’eft; guères poflible de tourner en l’air, fans flipport ou

lunette
,
une pièce de plus de cinq à fix pouces de long

,
fans que l’oufl

ne broutte. Mais s’il eft poflible de foutenir une pièce qui excède cette

longueur , d’autant de fupports qu’il eft néceflaire ,
il eft certain

,
que ccl 1

n’eft poflible, que quand la pièce qu’on tourne eft cylindrique, ou tourne

rond. Mais il fembloit impoflible de faiftr, dans une lunette ou fupport, une

pièce qui tourne excentriquement
; & plus encore de l’empêcher de broutter

à une certaine longueur
, lorfqu’dle eft montée fur la machine excen-
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rique
,
qui, compofée dune infinité de pièces, pofées l’une fur l’autre, &

giflant entre des couliffeaux ,
doit néceffairement produire quelques trému-

i emens
,

quelqu’exafts qu’on veuille fuppofer les ajuftages. Il falloit donc

mariner un fupport ou lunette, qui permit a la pièce de tourner
, fuivant

es différentes excentricités qu’on veut lui donner.

On commencera par choifir un morceau de buis ,
ou fi Ion veut,

l’ivoire
,
de quatorze à quinze pouces de long

,
fur deux bons pouces de

.rofieur. On les chpifira parfaitement fains ,
& fi c’eft du bois , fans noeuds

ni gerçures; & fur-tout le plus dur qu’on pourra trouver. Le buis d’Efpagne

nous a parfaitement réufii. On l’ébauchera entre deux pointes
, & on lui

lonnera , d'un bout à l’autre
,
la forme cylindrique. On fera en bon bois

,

•omme alifier
,
poirier, & même noyer, fi Ion nen a pas d autre, une

unette qu’on percera fur le Tour en l’air
,
& dans laquelle puifl"e paffer

uffe, le cylindre qu’on vient de tourner , au moins les trois ou quatre

)ouces d’un de fes bouts. On fixera cette lunette très-folidement
,
au moyen

l’un T3 femblable à celui qui fixe la cale du fupport, fur une poupée, dont

a hauteur foit moindre que le bas du trou de la lunette
, afin que le cylindre

miffe y pafler librement. On favonera bien la lunette & le cylindre: on

aontera, fur le Tour en l’air, un mandrin, qui contienne très-folidement

an des bouts du cylindre; & après avoir retourné la poupée à lunette, de

açon que cette lunette foit contre l’Artiffe , on en fera entrer l’autre bout

uns le trou ; & par ce moyen le cylindre aura la faculté de tourner
, &

nêtne d'avancer & reculer dans la lunette a frottement doux. On approchera

e fupport du Tour contre le bout du cylindre
, & on y fera un trou de

rofieur & de profondeur fuffifante, pour y former un ecrou, qui puiffe le

aonter fur le nez de l’arbre
,
comme à un mandrin.

Un long ufage nous a convaincus
,
que toutes les fois qu’on forme un

tareil écrou ,
dans du bois debout

,
pour mandrin ou autre pièce

,
qui ne

>oit pas fe viffer fur une vis en bois
,

il efi bon
,
quand le trou eff à fa

rofieur, & avant de le fileter, d’y verfer quelques gouttes de bonne huile,

ni nourrit le bois
, & concourt à ce que les filets

,
qu’on y forme

, foient

ifs & nets, & ne s’égrenuent pas. Il faut même., lorfque ces filets font

rets d’être terminés
, faire defcendre la marche très-doucement. Le Lois

’eff pas furpris comme quand on va yîte
, & les filets ne font plus unis. H

n efi: de même peur les vis.

Une autre précaution
,
que l’expérience nous a également enfeigné être

vs-effentielle
, c’efi: 1er!qu’on fait un écrou

,
qui fe termine contre un plan;

u une vis
, contre un épaulemçnt

, de dégager contre le plan on contre

Pc. -y.
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1 epaulement
, avec un crochet

,
ou avec un petit bec-d’âne

, & de former
;

en cet endroit
,
une rainure un peu plus profonde

, que ne doit être le filet

de lecrou ou de la vis. Par ce moyen
, lorfque le peigne arrive au bout de

fa courfe ,
comme il trouve une partie vuide

, les filets en font tout aufli

nets qu’au commencement. Au lieu que , fans cette précaution
,
le bout du

peigne, heurtant brufquetnent contre le fond de l’écrou, ou contre l’épau-

lement de la vis ,
les pas s’égrènent en cet endroit.

Lorfque lecrou fera terminé
, & qu’il ira également bien fur le nez du

Tour, & fur celui de la machine excentrique, qui doivent être femblables;

on montera le cylindre fur le Tour en l’air, on le remettra dans la lunette,

de façon qu’il ne l’excède que d’un pouce ou environ; & on fera au bout

oppole un écrou de deux ou trois lignes de diamètre
, au plus ,

fur deux

lignes & demie ou trois lignes de profondeur , & pas plus : cet écrou doit

recevoir le pied de quelque jolie pièce de Tour, dont on couronnera celle

dont nous nous occupons en ce moment.

Avant d’aller plus loin
,

il faut fe faire différons uftenfiles
,

qui font

abfolument nécellaires.

Il faut d’abord fe pourvoir d’une poupée, propre à recevoir une large

lunette , &. qui ayant beaucoup d’empattement , foit armée d’un T> comme

celui qui fixe la cale d’un fupport à fa chaife: & telle qu’on la voit, Pl. 2,

fig. 9 , & fig. 1 1 ,
P‘- 7 ,

du premier Volume.

On prendra une planche de noyer
,
de neuf à dix pouces de large, fui

treize à quatorze de long
, en fuppofant que le centre de l’arbre du Tout

foit à neuf pouces du deffus de l’établi
, & d’un bon pouce d’épaiffeur. On

la drefiera bien à la varlope : on la mettra d’épaiffeur
, & on la coupers

à angles bien droits, par le haut & par le bas. On y fera un trou quarré?

pour recevoir la tige quarrée du T : & ce trou fera fait au milieu de fa

largeur, Si à une hauteur telle, que quand elle fera en place, elle pofe fur

l’établi ; & même que la vis à la romaine
,
de la poupée

,
l’y appelle tant

foit peu ,
afin qu’elle ne puiffe remuer

,
ni à droite

,
ni à gauche.

On tournera , à quelque mandrin
,
une pointe de bois dur

,
un pet

aiguë; & approchant, la lunette & fa poupée tout contre, on marquera le

point de centre du Tour en l’air. On ôtera la planche de deffus fa poupée

& du point qui aura été marqué, on décrira un cercle de quatre pouces de

diamètre. Ce cercle fera celui dans lequel rouleront les excentriques mob;!'-’'

dont nous parlerons bientôt. Du même centre, on tracera un fécond cercl.

de fix pouces de diamètre. Avec une bonne équerre en bois
,
que les ouvrier

nomment Triangle 3 on tracera une ligne far la largeur de la planche, qu
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tous nommerons dorénavant Lunette 3 & qui pafl'e par le centre. On tirera —=-
(leux autres lignes parallèles à celle-ci ; l'une quatre pouces au-deffus du PL - 2 9-

rentre , & l’autre quatre pouces an-deffous : avec un trufquin
, on tracera

parallèlement aux côtés ,
une ligne faifant tangente avec le grand cercle

,

ui efl fur la planche. On renverra toutes ces lignes de l’autre côté de la

danche, au moyen d’une bonne cquerre à chaperon
,
du triangle ^en bois

£ du trufquin. Quelles que foient les mefures qu’on adopte, la planche

, oit excéder, par le haut, la ligne qu’on y a tracée de quinze à dix-huit

gnes. On voit qu’on a décrit fur cette planche un quarré exaft de huit

>ouces en quarré ; h ce n’eft qu’en haut il y a quinze à dix-huit lignes de

lus. On découpera à la feie ce quarré; avec la précaution de laiffer les

raits du bas & des côtés en dehors. Celui du haut devant être emporté ,

uifqu’on retire un parallélogramme. On recalera, avec beaucoup de foin

ette pièce
,
tant du bas que des côtés

,
de façon que les côtés foient bien

arallèles entr’eux ,
& faiTent un angle bien droit avec le bas

, & qu’une

ièce qu’on y préfentera puiffe y glifler jufte
,
de haut en bas

,
comme les

ouffinets dans le chaffis d’une filière. On pratiquera en dedans de ce chafîis

,

: fur lepaiffeur des deux parties montantes , une rainure
, de trois à quatre

gnes de large, fur cinq à nx de profondeur: on commencera par tracer

raque rainure avec un trufquin d’ajfanblage. On nomme ainfi en Menmfcne
2 Trufquin qui a deux pointes , & qui marque deux lignes à l’écartement

es côtés de la mortaife qu’on veut faire. On fera cette rainure avec le

lus grand foin ,
afin que la pièce qui y fera mife, n’éprouve aucun ballot-

;ment, & quelle y foit retenue très-jufte. Il fera même bon de fe faire une
• etite guimbarde, ayant deux joins qui glifiènt fur les deux faces du chaffis,

au moyen de laquelle on fera arfluré de donner aux rainures une largeur

: une profondeur régulières.

On choifira enfuite quelque planche d’un bois doux & liant
( le poirier

dus a très-bien réuffi), on la coupera à la hauteur qu’avoit le parallélo-

pamme fur le chaffis. Mais afiez large pour que les deux languettes piaffent

: mpîir les rainures. On dreffera d’abord à la varlope une planche, dans

.
quelle on puifîe en trouver deux ou trois qui remplifient le chaffis : on bien
i les fera ieparément. Lorfquon les aura mis & d’épaiiTéur, &à l’équerre
r leurs quatre cotés, on fera, Il r le bois debout & de côtés oppofés,
/ec un bon guillaume

,
une languette qui rempliffe la rainure qu’on a faite,

dont les deux épaulemens foient tellement dfeffies
,
que lorfque cette pièce

otrera dans la rainure, elle porte jufle
,
mais fans forcer contre les faces

itérieures du chaffis : & fi les languettes remplifient exaélement les rainures.
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E les épaulemens portent également, du haut & du bas, fur chaque face,

4

Pr- 19. contre le chafîis , cet afl'emblage fera un panneau encadré de trois côtés,

& très-folide.

Le chafîis doit ,
ainfi que nous l’avons dit , excéder le panneau

,
par le

haut de quinze à feize lignes. On en terminera les deux montans par un

tenon
,
dont les arrafemens foient à la hauteur du deffus du panneau. On

leur donnera quatre bonnes lignes d’épaiiTeur ; & on leur confervera toute

leur largeur. On corroiera à part une tringle de noyer, de huit lignes plus

longue que la largeur du chafîis, de la même épaifîeur que lui, & dont la

largeur foit égale à la longueur des tenons. On fera à chaque bout, & lur

fon épaifîeur une mortaife
, tracée exaélément fur les tenons, & qui aura

quatre lignes d’épaulement par chaque bout. Les tenons doivent être faits

avec foin, les mortaifes juftes; afin que cette pièce, qu’on met en de (Tus

du chafîis, puifl'e en être ôtée quand le befoin l’exige, fans effort & fans

ballottage. On percera au milieu de chaque mortaife
, lorfqu’elle fera en

place, & lur le plat, un trou qui paffe dans les deux' joints de chaque mor-

taife, & dans le tenon. On tournera deux chevilles à tête ronde, puis appla-

tie
,
comme les vis

,
dont on a vu ailleurs la forme; & on retiendra, par ce

moyen
,

la traverfe en fa place au-cleflus du chafîis.

On retirera cette pièce de fa place ; en la montera fur le Tour
,

fur

auelque mandrin
,

foit avec des vis , foit au mandrin à quatre mâchoires,

dont deux feulement faifiront la pièce par fes deux faces
, & de manière

quelle préfente à l’Artifie un de fes champs, & que le centre de mouvement

foit au milieu de la longueur
, & de l’épaiffeur de la pièce

,
ce qu’il fera aifé

de régler, fi avec un compas, un trufquin & une équerre à chaperon, on

a marqué le point milieu de ces deux dimenfions
,
fur l’un & l’autre champ.

Lotfque la pièce tournera, droite & ronde
, on percera au point marqué

à centre
,
un trou ,

de cinq à fix lignes de groffeur
,
qui doit fe trouver an

centre fur la face oppoiée
,

fi la pièce a été bien corroyée
,
& mife au Tour

bien droite. On formera à ce trou ,
un écrou d’un pas moyen

,
fur le Tour

meme
,
qui

,
pénètre à la face oppofée , & qui ait le même diamètre dans

toute fa profondeur. On fera enfuite une vis à tête plate
,

qui rempliffe

juffe, mais fans force cet écrou, & dont la longueur foit de trois à quatre

lignes de plus que la largeur de la tringle. On aura
,

par ce moyen
,

un

chafîis quarré
,

dont le chaperon , retenu par les deux chevilles
,

portera

la vis de prefîion
,
pour affujettir le panneau lorfqu’on lui aura donné la

dernière façon.

On doit juger aifément, que le panneau, renfermé ayec tant de foin,

L doit
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5

oit fervir de lunette pour l’opération que nous allons décrire : mais cette S5ï

unette
,
ne doit & ne peut pas être d’un feul morceau : comme le cercle

,
qui F

ournera dedans
,
pourroit gagner du jeu ,

on coupera ,
a la tcie

, le panneau

,

iar fon diamètre ,
fuivant le fil dubois, c’eft-à-dire ,

en travers du chaffis a ; &
a vis de preffion A , fig, I, en rapprochant la partie fupérieure qui

ft mobile
,
de celle d’en-bas qui eft fixe ,

ferre la pièce qui tourne
, & l’em-

êche de prendre du ballottement. Pour trouver le véritable centre du

anneau, c’eft-à-dire le centre du Tour en l’air, on fera entrer de force,

u centre de quelque mandrin
,
un petit morceau de buis

,
qu’on tournera

n pointe, & l’on marquera, avec cette pointe, fur le panneau mis en fa

lace
, & le chaffis étant fixé par un T fur fa poupée

, le point de centre

e l’arbre du Tour. On ôtera le panneau de fa place; puis ayant avec un

ompas, 8c du point qu’on vient d’y marquer, comme centre, tracé un cercle

e trois pouces & demi de diamètre
, on tirera fuivant le fil du bois

, &
vec une équerre à chaperon

, une ligne qui pafle par le point de centre.

)n mettra cette planche ou panneau fur le Tour, en le fixant fur un man-

drin bien dreffé, & creufé à deux ou trois lignes de diamètre de plus que le

ercle fur le panneau : on le fixera fur le mandrin
,
par trois ou quatre

lous d’épingle qui entrent fur le mandrin
, ayant foin que le centre du

ercle l'oit exa&ement au centre de rotation : on emportera avec un grain-

orge très-aigu
,

fur le panneau
,
un noyau qui donne un trou de trois

onces & demi. On arrondira un peu fur lepaiffeur du panneau
, vers la

ice de dedans & celle de dehors , ce même trou
,
afin que les pièces

,
qui

ourneront dedans
, éprouvent moins de frottement. Puis

, ayant ôté la

ièce de deffiis fon mandrin
, on la coupera fuivant la ligne qu’on a tracée

fon centre, avec une fcie ; ce qui féparera le panneau en deux parties,

u’on repairera d’un ou d’autre côté
, afin qu’on les mette toujours en

lace, du fens où elles ont été faites: il fera même bon de les numéroter

rès d’un des joints
, puifqu’on fera obligé de faire d’autres panneaux

unblables
, & qu’on pourroit les confondre les uns avec les autres.

Si l’on n’avoit pas de T affez fort ; dont les branches ne fuftent pas

(fez longues pour embraffer le chaffis qui fe trouve très-large, & dont la

ge ne fût pas affez longue pour palier au travers de la poupée, du chaffis,

i recevoir, par-deffus
, l’écrou à chapeau qui ferre le tout, on pourroit y

ippléer par un moyen
,
que nous-mêmes avons employé avec fuccès. On

nirnera au Tour en l’air un morceau de bon buis
,
de trois pouces &

emi à quatre pouces de long
, & de la groffeur du nez de l’arbre. On le

iraudera fur le Tour ,
du pas du nez de l’arbre*, on en arrondira tant foiî

Tome IL • Y y
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—— .. peu les bouts , ce qui fera très-aifé ; foit que l’ayant fait plus long qu'il nc
Fl. 30. faut, on arrondilfe d’abord le bout qui eft vers l’Artifte

, & qu’enfuite on

arrondiffe près du mandrin
,
à l’endroit où on veut le couper : foit qu’après

l’avoir arrondi par un bout, on le retourne, en faifant entrer le bout ter-

miné dans un mandrin , où on aura fait un écrou propre à le recevoir. On
prendra

,
avec foin ,

le point milieu de la face de la poupée
, contre laquelle

doit être appliqué le chaffis. On y fera un trou d’un pouce à quinze lignes

de profondeur , & de groffeur telle
,
qu’on puiffe avec le tarau femblable

au nez de l’arbre
,
que nous fuppofons qu’on doit avoir

, former un écrou

,

dans lequel prenne jufte la vis qu’on vient de faire. On dreffera
, au rabot

,

un morceau de quelque bois dur
, tel que fauvageon on cormier

; on le

mettra à deux pouces & demi ou trois pouces de large, fur quatre de long,

& douze à quinze lignes d epaiffeur. On l’appliquera
, foit au maffic

, foit

avec quatre vis à bois fur la face, bien dreffiée d’un mandrin; on tracera,

avec un grain-d’orge
,
un cercle de deux pouces & demi de large,

fig. 3, & on

fera
,
hors ce cercle

,
un ravalement de deux bonnes lignes de profondeur :

c’eft-à-dire
,
que fur le parallélogramme que préfente la face de cette pièce,

faillira un cercle plein de deux pouces & demi de diamètre. On fera au

centre , un écrou propre à recevoir la vis en bois; & on retirera la pièce

de de(Tus le Tour. Sur une des deux diagonales comme a , b 3 du parallélo-

gramme
,
on prendra vers chaque bout une oreille

,
qui excède le cercle

qu’on a tracé. On évidera à la fcie tout ce qui excédera le cercle & les

deux oreilles oppofées
, & ces deux oreilles ferviront à ferrer & defferrer

plus facilement l’écrou. On voit fur la poupée, fig. 2, cet écrou fur la vis;

& l’on peut y remarquer le petit ravalement
,
qui fait que cet écrou ne pofe

que circulairement contre la pièce qu’il affiijettit. Comme le trou b , fig.

de la vis
,
dans le chaffis

,
eft un peu plus grand qu’il ne faut ; ce chaffis

peut être appliqué plus exactement par le bas
, fur l’établi de Tour

, & y
avoir affez d’empattement pour acquérir encore plus de folidité.

11 s’agit, maintenant, de faire des pièces excentriques, qui en tournant

rond dans la lunette
,
puiffent donner au cylindre dans lequel on va prendre

les dames & leurs pieds, toute l’excentricité dont on a befoin. Pour nous

rendre plus intelligibles , nous repréfenterons ces efpèces d’anneaux
, dans

une proportion beaucoup plus forte
,
que le trou de la lunette dans lequel

ils doivent tourner.

On commencera par tourner au maffic
,
un petit plateau de quelque

bon bois, tel que noyer
, alifier ou poirier, fig

.

4, qu’on aura arrondi à la

fcie à tourner

,

à la mefure à-peu-près de cinq pouces & demi de diamètre.
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)n ne s’occupera d’abord point de fa forme extérieure. On fera au centre

n trou, dans lequel entre jufte ,
fans forcer, le cylindre, dans lequel doit

tre pril'e la pièce excentrique compofée de dames. Lorfque ce trou fera

ien rond , & que la face antérieure du plateau fera dreftee , on 1 otera de

efl'us le Tour
;
puis mettant un mandrin à la grofleur néceftaire

, on fera

ntrer ce plateau très-jufte deflus, & l’on dreffera bien la face qu’on vient de

aire
,
de manière quelle tourne droite. On montera enfuite l’excentrique fur

e Tour, puis le mandrin & le plateau qu’il porte, fur cet excentrique, &
>n excentrera le tout ,

d’autant de tours de la vis de rappel
,
que les dames

loivent l’être ,
ce qu’on doit avoir déterminé avant tout

, de la manière

[ue nous avons précédemment indiquée. Lorfqu’on fera parvenu à ce point

l’excentrement , on tournera extérieurement le plateau , au diamètre exaét

lu trou de la lunette , fig. i , & au lieu que le champ foit droit
,
on l’arron-

lira un peu ,
afin que le frottement

,
dans la lunette

, foit moindre. Lorfque

:ette pièce fera terminée, elle refiemblera aux fig. 4 & 5» Le cercle si

j

:ft au diamètre du cylindre dans lequel doivent être prifes les dames ; &
relui eft au diamètre de la lunette

, dans laquelle il tourne ; & au moyen

le ce que le petit cercle eft excentré ,
d’autant de tours de la vis de rappel

le l’excentrique ,
on conçoit que le cylindre

, mené par le cercle B 3 dans

a lunette, tourne excentriquement, dans toute fa longueur, comme s’il étoit

nfîniment court, & à l’excentrement convenu fur la machine; & l’on aura

.ine des dames
,
comme a , dont le point de centre eft au centre du mouve-

ment du plateau B 3 tandis que le cylindre
,
dans lequel on la prend

, tourne

excentriquement.

On préparera un fécond morceau
,
pour faire un plateau femblable à

celui fig. 4. On percera de même, fur le Tour un trou A 3 dans lequel entre

jufte le cylindre
:

puis fur le même mandrin ,
fur lequel on a excentré le

premier plateau
, on fera entrer à frottement dur ce fécond , & l’on excen-

trera jufqu’à ce qu’on foit arrivé au point d’excentrement qu’on veut donner

aux pieds
,
qui joignent les dames les unes aux autres : fuppofons que ce

point foit au point b 3 fig. 5 ,
qui va devenir centre de mouvement du

cylindre.

Pour rendre cette opération plus aifée à concevoir, nous avons repré-

fenté le cylindre coupé par fon diamètre
,
ou vu par le bout ,

fur la fig. 5

,

un peu plus grand que la mefure que nous avons donnée au cylindre. On
iuppofera ce cylindre contenu dans le cercle A du plateau

, fig. 4. Si l’on

amene au centre de rotation le point a 3 du cercle A 3 au moyen de ce que

ïe plateau a été tourné extérieurement
,
à cet excentrement ,

fur la machine

Yy 2
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. excentrique ,
on aura une dame , dont a fera le centre

; dont on voit ïa

1 °’ circonférence en A 3 & qui vient fe confondre avec celle du cylindre.

Le pied eft en b3 fig. 5 ,
& fon centre doit fe trouver au centre du mouvement.

C’eft pour cela qu’on fait le deuxième plateau , à pareil excentrement
,
&

fur un mandrin. Ainfi toutes les dames feront faites avec un des deux pla-

teaux
,
& tous leurs pieds feront faits avec l’autre ; d’où il fuit

,
que les un*

& les autres feront réciproquement à pareil excentrement.

On doit avoir pris fes mefures
,
pour que le plateau qui fert pour les-

pieds ,
ait allez cie bois à la partie C 3 fig. 4 ,

pour qu’en aucun cas il ne

puifie fe rompre: c’eft
,
pour cela, que nous avons confeillé de lui donner

trois pouces & demi de diamètre.

Lorfqu’on veut placer le plateau fur le cylindre
,
on monte ce cylindre

fur la machine excentrique
, & par le moyen de la vis de rappel

,
on

excentre , autant qu’on l’a déterminé ,
en revenant au point qu’on a marqué

fur la petite roue de divifion. Le plateau porte fur fon épaiffeur trois vis

de bois
,
dont la tête eft quarrée , & dont le bout appuie fur le cylindre

;

on fixe le plateau , à quatre ou cinq pouces du bout oppofé au nez de

l’arbre :
puis ,

bornoyant à l’œil le champ du plateau quand il tourne
, on

juge s’il tourne rond. S’il s’en faut de peu , on delferre une des trois vis

& on le fait tourner fur lui-même: on ferre la vis, & on examine de nou-

veau s’il tourne rond : enfin , on tâtonne ainfi
,
jufqu à ce que , tandis que

le cylindre tourne excentriquement
,

la circonférence du plateau tourne

bien rond.

Puifque le point b , fig. f , eft le centre du pied
,
qui joint la première

dame à fa fuivante, il eft clair que ce point doit être au centre de rota-

tion du cylindre, & que ce cylindre doit être fixé dans un plateau, dont

la circonférence ait pour centre ce même point: & c’eft ce qui arrive

lorfqu’on monte ce plateau fur un mandrin par le trou qui doit recevoir le

cylindre, & qu’on excentre allez pour que le point b foit au centre de

rotation. Et pour pouvoir tracer au compas
, ce plateau fur la planche

,
dant

laquelle on doit le découper
,

il fuffit de tracer ,
fur du papier

,
une figure

femblable à celle, fig. 5
: mais dans les proportions exaéles qu’on veut exécu-

ter; & pofant le compas au point b} on tracera un cercle, qui paffe à cinq

on fix lignes près de la circonférence en B3 & qui excédera de beaucoup le

point oppofé.

Pour juger très-exaflement fi l’excentrement qu’on a déterminé fur le

defîin
,
qu’on s’eft fait

,
eft produit par la machine : voici un moyen bien

fimple de s’en afîurer. On tournera un mandrin , fur la machine excentrique
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mîfe au rond , & on le mettra au diamètre exaft du cylindre
, où doivent _—

être prifes les dames. On excentrera jufqa à ce qu’on foit parvenu au centre Pi. 30.

qu’on a déterminé fur le papier , & qu’on aura marqué fur le bout du

mandrin. Et comme il feroit poffible que le point qu’on marquera fur le

mandrin
,
quoiqu’à un excentrement convenable ,

ne fut pas celui qui fe

trouvera au centre ,
on fera mieux de tracer du centre du mandrin un

:ercle ,
dont la circonférence foit à l’excentrement du centre des dames :

par ce moyen
,
tout point du cercle qui fera au centre de rotation

,
pourra

être confidéré comme centre dune dame. De ce point de centre
, on tra-

cera
,

au crayon ,
un cercle ,

qui repréfentera une des dames ; & c’eft

celui A 3 fig. 4, dont le centre eft en a. L’on conçoit, que fi , en cet inftant,

Dn plaçoit un plateau fur ce mandrin , & qu’on le tournât rond extérieure-

ment
,

il reflembleroit à la fig. 4 ; & qu’il ne peut tourner rond qu’au point

même, ou en un femblable à celui où il a été tourné ; & que c’eft pour cela

qu’on doit tâtonner quand on le place fur le cylindre, jufquà ce qu’on ait

rencontré le vrai point qui lui convient. On tiendra note du nombre de

tours ou fraftions de tours
,
que la vis de rappel aura faits

,
pour porter la

pièce au degré d’excentrement où elle eft; & l’on y reviendra très-exa&e-

ment à chacune des dames qu’on fera.

Tandis que le mandrin
,
qui fert d’épreuve, eft au point où nous venons

de le fuppofer ,
on déterminera aflez près de fa circonférence

, un point

comme b3 qui foit le centre du pied des dames ; & par la même raifon que

nous avons rapportée ,
on tracera du centre a de la dame

, un cercle qui

pafle par le point b.

On excentrera encore
,

jufqu’à ce que le point de centre de rotation
,

foit en quelque endroit du cercle qu’on a tracé, & ce fera le point b 3 auquel

on tracera un petit cercle
,
qui fera le pied de la dame. Il faut que ce pied

rentre un peu fous la dame
,
& n’affleure pas le bord du cercle.

Par la même raifon que nous avons déjà rapportée ; ft l’on plaçoit
, fur

la pièce ainft excentrée
,
un plateau qui fût mis au rond par la circonférence :

il eft clair que le centre en feroit en b 3 fig. 5 , & que le tout pourroit tour-

ner dans une lunette : c’eft ce qu’on eft parvenu à obtenir : & l’on conçoit

que le cercle extérieur du plateau pafte près du point B, & fort loin du

:entre b ; ce qui doit, cependant, fe renfermer dans le diamètre de la lunette.

Quand on aura fait une première dame
, on en fera une fécondé

, &
quatre ou cinq de fuite

, en changeant le premier plateau de place
,
puifque

;n faifant tourner la roue de divifion fur l’excentrique
,
félon le nombre

le dames quon a déterminée
, le plateau ne tourne plus rond. Il faudra

loue , à chaque dame
, le remettre au rond , avec la précaution que nous

1
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»« * avons recommandée. Lorfqu’on aura tourné ces quatre ou cinq dames
-,

Pi» 3°« qu’on aura
, fi on le juge à propos ,

formé une petite baguette fur le champ

de chacune, on ôtera le premier plateau, & on mettra celui qui convient

aux pieds. On excentrera de la quantité qu’on a déterminée
, & dont on doit

avoir tenu note : on rétrogradera à la divifion
,
pour revenir à celle où la

première dame a été faite : on mettra le plateau bien au rond , au moyen
des trois vis

,
qu’on ferrera avec une clef de pendule , dans laquelle les

têtes doivent entrer jufte , & l’on fera le pied. Nous ne répéterons pas ici ce

que nous avons dit du travail des dames & des pieds; nous croyons en

avoir aflez dit ci-deflus.

La fig. 6 ,
repréfente le plateau

, vu de profil
, & fur fon épaifieur : on

voit que le plan de fa circonférence eft courbe
,

afin qu’il roule plus dou-

cement dans la lunette. Les vis font placées de côté
, pour donner fuffi»

famment d’entrée au plateau dans la lunette.

On a repréfenté
, fig. 7 ,

la pièce montée fur le Tour
, & foutenue

dans la lunette
: quelques dames & leurs pieds font déjà faits.

A mefure qu’on aura fait des dames & leurs pieds , on reculera le

plateau vers le Tour ,
jufqu’à ce qu’on foit parvenu à une longueur telle,

qu’on ne craigne plus le brouttement : alors on achèvera la pièce fans

lunette
,
& comme celle dont nous avons précédemment parlé ; & par le

moyen que nous venons d’indiquer ,
on pourroit

, avec beaucoup de

patience ,
former une torfe compofée de ces dames

,
qui eût telle longueur

qu’on voudroit. Dans tout ce travail
, on aura foin de favonner , de temp^

en temps
,

la circonférence du plateau
,
& l’intérieur de la lunette pour

adoucir le frottement.

Comme cette lunette eft en deux parties fur fa hauteur , & quelle gliflc

jufte dans les rainures par fes languettes
; on eft maître

, au moyen de la

vis de preftion ,
d’empêcher tout ballottement ou brouttement

,
s’il s’en fait

fentir quelqu’un.

Si l’on exécute cette pièce, de la manière que nous avons enfeignée^

elle fera terminée ,
haut & bas

,
par une dame , dont l’excentrement fera

égal à celui de toutes les autres. Comme nous voulions furmonter cette pièce

de quelque autre, comme étoile à pointes dans un polyèdre, vafe dans une

boule ou telle autre que nous avons enfeigné à faire ,
il nous a femblé plus

régulier, que ce couronnement fût dans l’axe même du cylindre
,

dans

lequel toutes ces dames ont été prifes ; & pour cela il falloit que la dame

du haut fût concentrique au cylindre même: ce n’étoit pas affez, il falloit,

d’après cette première dame
, excentrer les deux ou trois fuivantes ,

d’une

quantité telle, quelles s’écartafl'ent les unes des autres, d’autant que celles
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jii’i font à la circonférence du cylindre le font entr’elles. Nous y fommes

Darvenus par les moyens que voici.

On deflinera ,
fur du papier ,

un cercle égal à la circonférence du

cylindre; & qui eft repréfenté par la fig. 8 . On le divifera en feize parties

égales, comme on le voit fur la figure; ce font les feize dames, que nous

îippofons qu’on veut faire dans la circonférence du cylindre. On divifera

un des feize rayons
,

qu’on tirera au crayon , du centre ,
à chacun des

points de divifion, en cinq parties égales. On prendra, avec un compas,

deux de ces cinq parties
,
& du point de centre ,

on tracera un cercle

,

dont le centre eft en a. Au fécond point de divifion b, & fur le même

rayon a } 7 , on tracera un fécond cercle ,
dont le centre fera b. Au troifième

point de divifion, mais fur un rayon fuivant
,
comme a , 8 , on décrira un

troifième cercle ,
dont le centre fera c. Enfin

,
au quatrième point de divi-

fion
,

fur un rayon fuivant a, 9 ,
on tracera un quatrième cercle

, dont le

centre fera en ^ dont la circonférence touchera celle du cylindre
, &

cette dame fera la première de celles qui font excentrées ,
d’une quantité

égale entr’elles; 8r à un même écartement du centre, tel que d on tracera

toutes les dames ,
de manière qu’elles femblent paffer les unes fous les

autres. On voit par la fig 8
,
qui repréfente la pièce' dont nous donnons

la defcription ,
vue géométralement

,
que la première dame eft au centre

, &
que les trois fuivantes font graduellement excentrées de quantités égales,

en même-temps qu’elles tournent en fpirale. On auroit pu les porter dans

un fens oppofé , en les defîinant fur des rayons en fens inverfe.

On appliquera ce deftin fur le bout d’un mandrin, de groffeur convenable,'

ou bien on le deflinera fur le mandrin même
,
de la manière qui va fuivre.

Lorfque ce deftin fera fec
,
on montera le mandrin fur le Tour : on

l’amènera au rond, c’eft-à-dire, qu’on mettra le centre du grand cercle au

centre de rotation ; ce qui ne demande qu’un peu d’habitude de fe fervir

de l’excentrique, on avancera ou reculera la pièce du côté où elle demande

à l’être
,
en faifant tourner

, à droite ou à gauche
, l’une ou l’autre vis de

rappel ,
ft l’excentrique eft double, ou en rappellant au point de centre, le

mandrin qu on aura tourné fur l’excentrique s’il eft fimple.

Lorfquon fera parvenu au rond, on excentrera jufqu’à ce que le point

de centre b , de la fécondé dame
,

foit au centre de rotation ; ce qu’on

obtiendra ,
foit en faifant tourner la roue de divifion

,
foit en fe fervant des

vis de rappel. Lorfquon fera parvenu au point cherché, on écrira fur du
papier ,

le numéro où eft la divifion dans le cliquet ,
ainfi que les points où

fe trouvent les cadrans des deux vis de rappel. On cherchera de même les
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- -- centres , des troifième & quatrième dames , en tenant note des points oïl

Pt, 30, fe trouvent les vis de rappel & la divifion. C’eft alors qu’on montera le

cylindre fur le Tour; & qu’aux divifions & degrés d’excentrement, dont on

aura tenu notes, on fera les quatre premières dames.

Comme il peut arriver , dans ce travail
,

que la quatrième dame
,
à

l’excentrement de laquelle toutes les autres doivent être faites
,
ne fe trouve

pas à un numéro de la divifion
,
qui préfente des points fixes & faciles à

faifir
,
pour la divifion par 9 ,

qui doit donner feize dames dans la circonfé-

rence du cylindre, on remarquera à quel numéro de la roue de divifion

cette quatrième dame a été faite ; & on ajoutera à ce n° la quantité 9 ,
qui

fera le point de la fécondé
, & toujours ainfi de fuite, en ajoutant 9. Ainfi,

fuppofons que la quatrième dame fe .trouve à 35, on ajoutera 9 ,
& la

cinquième dame fe fera à 44; la fixième à 53 ,
& toujours de même, fans

s’embarrafier des nombres qui font fur la roue de divifion. Ainfi l’on par-

viendra au nombre 143, ce fera la quinzième, & la feiaième fera faite au

n° 8. La dix~feptième au nombre 17, & toujours de même.

Si l’on ne veut pas rapporter fur le bout du mandrin le deflin qu’on

aura fait, on fe contentera de bien dreffer le bout de ce mandrin, lorfque

la machine excentriqiie tourne rond
:
puis ayant tiré du centre

,
& avec un

crayon, un rayon, on le divifera en cinq. Et l’on tracera la première dame

au centre ,
en faifant pafler fa circonférence fur la fécondé divifion. On

excentrera fufïifamment pour faire venir au centre le premier point de divi-

fion b j fig. 8 ; on y tracera un cercle du même diamètre. O11 amènera le

point c au centre , & ayant avancé la divifion de la roue de neuf degrés

,

on fera un troifième cercle du même diamètre que les deux autres: enfin,

on amènera le quatrième point de divifion au centre, en retournant fur la

roue de divifion
,
au point où on en étoit originairement

,
& lorfqu’on y

fera parvenu , on paflera dix-huit degrés , & on tracera la quatrième dame ,

au même diamètre que les trois autres ; & cette dernière doit fe confondre,

par fa circonférence
,
avec celle du cylindre

, fi la divifion
,
du rayon

,
a

été faite avec exa&itude.

On conçoit qu’il eft nécefiaire de faire
,
pour les fécondé & troifième

dames
,

ainfi que pour les pieds des trois premières
,
des anneaux particu-

liers qui ne ferviront qu’à eux. On les tournera fur le mandrin
,
dont nous

avons parlé, & à l’excentrement que chacun exige, pour s’en fervir de la

manière que nous avons indiquée.

Ce n’efi pas affez, que la dame du haut foit au centre du cylindre, ou

pour mieux dire de la colenne torfe
,
que préfente l’enfemble de toutes ces

damçs |
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? y eft à propos que celle d’en-bas foit également au centre : mais il

mt *y parvenir par un procédé inverfe, de celui qu’on a pratiqué pour le

aut : c’eft-à-dire ,
que la troifième avant-dernière ,

doit être à un excen-

ement pareil à la troifième d’en - haut : l’avant -dernière fera au même

xcentrement ,
& toujours en faifant avancer la divifion de neuf degrés,

ue la fécondé d’en-haut ; & l’on fe fervira des mêmes anneaux
, dont on

eft fervi pour faire les dames d’en-haut ,
mais en feus inverfe , & de

lanière que chacun réponde à chacune des dames. Enfin
,

la dernière fe

•oiU’era au centre comme la première ; & cette dernière doit avoir fon

icd fur une partie du cylindre qu’on réfervera, & qui aura environ huit

dix lignes d’épaiffeur : au bas de laquelle ,
c’eft-à-dire

,
près du nez de

arbre, on fera un ravalement cylindrique, auquel on formera une vis dun

as moyen, pour que la pièce puifie être montée fur le piedeftal.

il efl aifé de fentir ,
que les pieds des trois dernières dames

,
doivent être

laits avec les mêmes anneaux qui ont fervi pour le haut ; mais dans un fens

nverfe ;
c’eft-à-dire, que le pied de la troifième avant-dernière, fera fait

ivec celui de la troifième du haut: celui de l’avant-dernière, avec celui de la

’econde, & celui de la dernière avec l’anneau de la première à la fécondé.

Nous penfons en avoir affez dit
,

pour que les perfonnes
,

qui ont.

quelque ufage du Tour
,

puiffent exécuter la pièce que nous venons de

lécrire.

Nous n’avons pas connoilfance qu’on ait encore exécuté cette pièce;

î la longueur à laquelle nous l’avons faite ; & comme les procédés que

ious venons de décrire ,
nous ont parfaitement réuffi -, nous avons cru

devoir en faire part à nos Lefteurs.

Fl. 30S
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1 MANUEL DU TOURNEUR,

CHAPITRE XVII.

Defcription £un Support à Charriot, à Bafculc & à quart de Cercle.

DANS la Defcription que nous avons donnée du fupport à charriot, on

a vu que l’outil avance
,
par le moyen d’une vis de rappel

,
qui fait avancer

& reculer le porte-outil. Une roue graduée ,
eft fixée contre la pièce immo-

bile ,
& une aiguille ou index qui parcourt ce cadran

, indique le nombre

de tours qu’a faits la vis , & par conféquent ,
la quantité dont l’outil a

pénétré dans la matière : de forte qu’après avoir détou né la vis
,
on eft

toujours aduré de porter l’outil à un même degré d’enfoncement dans la

matière, & par fuite, d’obtenir de la régularité dans les parties de deftin.

ou de guillochage qu’on exécute.

Lorfqu’on travaille à des objets très-multipliés
,

il eft défagréable de

détourner la vis de rappel
,
pour porter l’outil un peu plus loin ; fur-tou!

fi l’enfoncement ,
où il doit aller

,
eft toujours le même : c’eft pour cela

qu’on a imaginé le fupport, repréfenté fig. i & 2 ,
PL 31.

Le charriot A glifte comme à l’ordinaire entre des jumelles de fer, &

a la faculté de parcourir un affez long efpace
, au moyen de la vis de

rappel B- En deftous de ce charriot, & au bout qui regarde l’Artifte, efl

une queue jet, fondue du même C, fendue fur fon épaifleur, & qui reçoit 1(

levier coudé
,
de fer Dj au bout duquel eft un manche comme à un autrs

outil. L’autre bout du levier eft pris dans une encoche
,
pratiquée en deftous di

porte-outil, au moyen de quoi, fi l’on éleve le manche, l’outil eft porte'

en avant, & fi on le baifté il revient vers l’Artifte : &. l’on conçoit que.

comme l’extrémité du bras de levier a } décrit une portion de cercle, don

le centre eft la goupille b > où ce levier fait charnière ,
cette extrémit*

doit être arrondie fuivant le cercle
,
dont a b feroit le rayon : & le bra

de levier ne porte que fur le devant & fur le derrière de l’encoche, dan

laquelle il eft pris.

Comme on n’a aucun moyen de s’aftùrer fi l’outil ne pénètre pas plu

avant dans la matière , dans un temps que dans un autre
,

puifque riei

n’aftTure qu’on n’élèvera pas le manche du levier ,
un peu plus ou moin

haut une fois que l’autre
, une vis E } eft placée au bout de la partie mobil

du porte-outil, & lorfqu’on veut régler le degré d’enfoncement qu’on doi
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donner à l’outil, on commence par le porter an point où il doit être; puis

pn tourne la vis E j jufqu’à ce quelle porte, par le bout, contre le cou-,

fiffeau du charriot ; & par ce moyen ,
lorfqu’on élèvera le manche, la vis

auttant toujours, on fera afiùré que l’outil ne pénétrera pas plus avant. Des

que l’outil eft arrivé à ce point, on baille le manche, & l’on paffe à une

îutre divifion , au lieu de compter les tours & les divifions de tours que

aarcourt l’aiguille au charriot ordinaire.

La fig. 2, repi cfcntc lo même fupport, vu de profil. La femelle & la

chaife de ce fupport font en cuivre ,
ainfl qu’on les fait communément pour

es tours à guillocher
,

afin que les faccades
,
que les rolettes impriment à

l’outil ,
ne fe falfent pas fentir fur l’ouvrage. Dans les atteliers où on tourne

du fer, cette femelle & la chaife font ordinairement de fer, & depuis que

les atteliers de la pompe à feu font établis près de Paris
,
comme on y a

établi une fonderie, tant en bronze qu’en fer, on a la commodité d’y faire

fondre ces pièces fur des modèles
,
qu’on a foin de fournir.

Lorfqu’on guilloche une pièce fphérique
,

il eft néceffaire que tous les

;ercles que décrit l’outil
, tendent vers le centre de la fphère. Avec le fup-

port à charriot ordinaire
, on a bien la faculté de tourner la chaife

, & de

faire mouvoir la vis de rappel
,
jufqu’à ce que l’outil foit dans la dire&ion

du rayon ;
mais il faut tâtonner à chaque fois

, & ce tâtonnement confomme

an temps fouvent précieux. On a imaginé de faire tourner le porte-outil fur

un centre; au moyen de quoi l’outil efi: toujours dans la direction du rayon.

Les fig. 3 6* 4 , repréfenîent un fupport à quart de cercle , vu géomé-

tralement
,
pour en rendre plus fenfibles la conftruélion & les effets. La

%. 3 ,
eft un fupport à charriot, confirait comme à l’ordinaire, fi ce n’eft

que le charriot
,
proprement dit, eft compcfé de deux parties

,
diftinéles l’une

de l’autre. L’une le charriot A } qui fe meut fuivant la longueur de la vis de

rappel, mue par la manivelle B: l’autre C, qui eft le porte-outil, & qui

tourne fur un centre vers a } dont le quart de cercle gradué eft la circon-

férence.

Ce quart de cercle eft fondu d’une même pièce avec le charriot. D’un

point à volonté, comme centre, on décrit une portion de cercle b 3 c; &
du même centre

,
on décrit plufteurs autres cercles

,
qu’on divife

,
comme

on le voit fur la figure. Une aiguille
, fixée à la partie fupérieure , & mobile,

tombe jufte fur les points de divifion
,
& indique l’inclinaifon à droite ou à

gauche
,
qu’on a donnée à l’outil

, de manière que le point
, où cet outil efi

perpendiculaire à la longueur du chaffis de fer D3 D, efi celui d’où l’on part,

afin de pouvoir y revenir quand on veut, St fans tâtonnement.

Z Z 2
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Fl. 31.
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Il feroit à defirer qu’on pût placer le centre de mouvement à la pointe

Fl. 31. de l’outil même, mais cela n’eft pas poffible ; & d’ailleurs
, comme l’outil

avance & recule fans cefie , on fent que le point de centre varieroit perpé-

tuellement. îl faudroit , lorfqu’on change de divifion
,
ramener cette pointe

au même point, & cela occafionneroit des tâtonnemeas & des longueurs

qu’on doit éviter.

Le porte-outil eft donc fixé’fur le charriot
,
par une goupille , rivée ou

ajuftée à quarrée avec foin
, & retenue par un écrou

,
pour pouvoir le

fprrpr c’îl prpnrl /Î11 jpn On l’écarte à droite ou à gauche, félon l’incli-

naifon qu’on veut donner à l’outil, pour le diriger au centre de la pièce

qu’on tourne ; & comme le point de centre du mouvement n’eft pas à la

pointe de l’outil, il ell évident que cette pointe eft portée d’un ou d’autre

côté, & on la ramènera au point convenable ,
en faifant avancer ou reculer

le charriot
,
par le moyen de la vis de rappel qui le conduit. Uue vis a,

fixe l’enfoncement qu’on doit donner à l’outil ,
& on n’a plus qu’à faire

mouvoir la vis de rappel qui le conduit , & qu on n a pu repréfenter ici.

Lorfque le porte-outil, eft par fes deux cotes, parallèle aux cotes de la

pièce immobile A du charriot ,
on peut être affure que 1 outil eft perpen-

diculaire aux jumelles D } D. Et lorfqu on veut faire, dans une piece quon

tourne, une rainure circulaire, qui foit bien perpendiculaire a fon axe, il

fuffit de bornoyer

,

c’eft-à-dire
,
de régler à l’œil

,
la ligne Dy D, & de l’aligner

exactement avec un des bords de la rainure de l’établi.

Si l’on avoit befoin de placer le fupport perpendiculairement à cette

rainure
, & qu’on n’eût pas un grand ufage dans cette opération

,
on placc-

roît fur l’établi une règle un peu large
,

qui d’un de fes côtés appuieroit

contre la poupée de devant du Tour, & l’on aligneroit la ligne D3 D , avec

l’autre bord de la règle.

La fig. 4, repréfente un fupport tournant, par un moyen tout différent

du précédent, & qui nous femble beaucoup plus commode. A 3 eft la femelle

du fupport
,
femblable à celles dont on fe fert ordinairement : elle eft en

cuivre. La chaife de ce fupport tourne fur elle- même ,
au moyen d lin

boulon, fig. 5 ,
dont la tête quarrée a 3 eft encaftrée dans l’épaiffeur de la

femelle. La partie L ell quarrée
, & fa hauteur eft: un peu moindre que

ï’épaiffeur de cette femelle
,

lorfque la tête a eft: en place. i-.a tige c, eft

tournée bien ronde, bien cylindrique & bien liffe. Elle entre à frottement

dans le trou pratiqué dans la bafe de la chaife. Sa hauteur eft: un peu moindre

que l’epaiffeur de cette bafe. La partie d 3 du boulon eft: quarrée, & inicrite

au cercle de la partie & même tant foit peu moins, afin que, lorfqu’on
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ènfiïe le boulon clans fa place ,
les angles de cette partie quarrée d 3 ne

puiffent point altérer le trou de la chaife. Sur cette partie quarrée ,
entre 3

une pièce de fer bien ajuftée, & même dont les faces de deffus & de deffous

doivent être dreffées au Tour ,
8: fur le boulon même

,
afin quelles foient

bien perpendiculaires à la longueur du boulon. Enfin ,
un écrou ,

a pas un peu

fins
,
& dont la face inférieure doit avoir été dreffée au Tour , fe monte fur le

bout taraudé du boulon ,
81 affujettit folidement la chaife du fupport à fa femelle.

Si tous ces ajuftemens ne font pas faits avec la plus grande précifion ,

fi la femelle & la bafe de la chaife ne font pas parfaitement dreffées, &

mifes à l’épaiffeur avec la plus grande jufleffe , enfin , fi le boulon n efl pas

mis en place, bien perpendiculairement aux plans de la femelle & de la

chaife, quelque foin qu’on prenne pour ferrer l’écrou, on fentira que la

chaife tourne plus librement en certains points que dans d’autres, & de-là

le ballottement qui fe fera fentir dans toute la pièce
, & qui influera fur

l’exaétitude des objets qu’on devra tourner.

La bafe de la chaife doit être circulaire fur fon plan , & pour que ce

cercle foit bien concentrique au boulon , on mettra fur le Tour à pointes

un arbre de fer, qu’on arrondira, avec foin, fur fes centres: on y mon-

tera la chaife ,
& en même-temps qu’on dreffera la face de deffous

, on

arrondira fon épaiffeur
,
& on y fera une rainure circulaire

,
de fix à huit

lignes de diamètre.

On ajuftera fur la femelle, l’étrier de cuivre B 3 qui y efl fixé au moyen

de deux vis, à pas fins
,
& de deux pieds ou goupilles qui font fixées dans

fon épaiffeur , & qui entrent dans la femelle
,
pour empêcher que cette

pièce ^ne prenne de ballottage.

Entre les deux branches de cet étrier efl une pièce de cuivre
,

qui y
efl ajuftée à frottement

, & qui porte la vis fans-fin
, dont les pas prennent

dans ceux qu’on a dû pratiquer dans la rainure circulaire de la chaife. La

vis fans -fin, efl prife par des collets ,
entre les bras de l’étrier mobile; au

moyen de quoi ,
lorfqu’on la fait tourner avec la clef C 3 elle force la

chaife de tourner fur elle-même: 8r comme cette vis pourroit prendre du

jeu dans les pas de la rainure, ou ne pas preffer affez contre, ce qui pro-

cureroit dans le mouvement
,
un retard

,
qu’on nomme Temps perdu 3 on

ferre un peu la vis c 3 qui porte le pefit étrier & la vis fans-fin
, contre la

rainure; par ce moyen
, la vis efl toujours tangente de la partie circulaire de la

chaife. Une aiguille eft fixée fur l’étrier immobile
, 8t la pointe indique fur le

bord de la chaife
,

1 inclinaifon qu’on a donnée
,
à droite ou à gauche au fupport.

On na point placé le charriot ni le porte-outil fur le chaffis de fex
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— afin de laifier voir la compofition & le jeu de la chaife : on doit donc
i. fuppofer que ce charriot eft à fa place.

Si dans une opération délicate
, on éprouvoit quelque brouttement

,
qui

vînt d’un peu de jeu de la part du boulon
, eu de ce qu’il ne feroit pas

affez ferré
,
on pourroit ferrer un peu l’écrou , fauf à le defferrer après

l’opération, pour faire marcher la vis.

Ce moyen de faire mouvoir des pièces circulairement efi: très-bonne. Par

elle on fubdivife un degré
,
en autant de parties qu’on en a befoin

; & l’on avance

la piece, qui efi au Tour
, dune quantité infiniment petite. Il nous femble

même qu’on pourroit l’appliquer au divifeur qu’on monte fur le bout de l’arbre.

Les perfonnes qui ont beaucoup travaillé au Tour dans les pièces déli-

cates , & qui exigent des divifions, ont fans doute remarqué que, lorfqu’il

s’agit de divifer une pièce, en un granJ nombre de parties, il efi néceflaire

de partir fur le divifeur, du nombre où commencent les divifions; à moins

qu’on ne veuille calculer à chaque nouvelle divifion , le nombre de points

qu’il faut fauter. Par exemple, fi ce que je veux faire de ma pièce, ne permet

pas que je parte du nombre 360 ,
parce que quelque partie déjà faite ne fc

trouveront pas placée convenablement
,
ou bien

,
parce qu’en reculant ou

avançant la divifion
,
je fauverai un défaut qui fe trouve dans la matière; je

me trouve obligé de partir des points 364 ou 363 ; ou bien de ceux 349
ou 356. Si à chaque divifion je dois fauter 15 ou 20 points

, & que je parte

de 356, il faudra compter 15 ou 20 points à chacune, & je cours rifque

de me tromper. On pourroit adapter au centre du divifeur
, un autre divi-

feur femblable à celui 4; & l’on feroit tourner le grand divifeur, jufquà

ce que le point où l’on veut marquer une première divifion fur l’ouvrage

,

s’accordât avec celui où l’alidade fe placeroit au nombre 360. Cette opéra-

tion une fois faite, on continueroit de divifer, fans aucun aflùjettiffement,

& fans crainte de commettre d’erreur.

On pourroit, de même, l’adapter à l’excentrique, dont, par ce moyen,

on augmenteroit le nombre de divifions. Car li mon divifeur efi divifé

en 144; & que le point d’où je dois partir, ou fur lequel doit porter la

divifion que je veux faire, ne tombe, ni fur un point, ni fur fes voifins,

comment puis-je faire ? Ceci deviendra infiniment plus fenfible
,

lorfqu’on

exécutera les ovales
,

placés perpendiculairement au rayon
,
que nous avons

repréfentés dans la Pl. 13, fig. 7 , où l’on a fouvent befoin d’avancer ou

de reculer , d’une quantité moindre que l’efpace d’une dent à une autre. Ceci

démontre encore
,
combien il efi avantageux que la roue de divifion foit

divifée dans le plus grand nombre pofiîble.
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CHAPITRE XVIII.

Additions au CHAP. U. fur la manière de faire les Étoiles .

L a manière que nous avons enfeignée pour faire des étoiles à différens

nombres de pointes ,
nous a parfaitement réufîi ; mais comme nous n’avions

trouvé, dans aucun Traité de Tour, ni les moyens, ni les mandrins &
outils propres à ce genre d’ouvrage, & que nous n’en avions vu que des

defîins dans le Traité du P. Plumier
, & des modèles dans les cabinets de

quelques Amateurs , nous avons été contraints de nous en créer de parti-

culiers
,
que nous avons changés ou corrigés

,
jufqu’à ce qu’ils nous aient

réufîi
; nous en avons donné la description telle quelle nous avoit paru la

meilleure.

Divers Amateurs nous ayant démandé des Colleftions de figures de

Géométrie ,
de Serions coniques , de pénétration des corps

; & particu-

liérement les cinq Corps réguliers dans la fphère, nous avons eu occafion

de perfectionner encore les moyens & les outils
,

qui jufques-là nous

avoient très-bien réufîi ; &: nous croyons devoir les communiquer à nos

Lefteurs
;

plus jaloux de ne leur rien laitfer à defirer
,

autant que cela

nous efl pofîible
,

que de fuivre
,

dans cet Ouvrage
, une méthode qui

n’admet pas les renvois & reprifes que nous nous fournies permis.

Des cinq Corps réguliers dans lefquels on peut trouver des étoiles, les

trois premiers
,
peuvent être faits avec plus de facilité que nous ne l’avons

enfeigné
,
& avec des moyens beaucoup plus fimples & plus sûrs.

Le tétraèdre, le plus fimple de tous
,

fe prend dans une boule ou
fphère, ainfi que nous l’avons dit; mais au lieu de fixer les côtés déjà

faits
,
par le moyen des vis de prefîîon qu’on adapte au mandrin

, comme
on 1 a vu , & de petites cales mifes à plat fur ces mêmes faces

,
pour que

ces vis ne les altèrent pas
,

il fera beaucoup plus fimple & plus sûr de fe

faire un calibre de cuivre, ou de bois dur très-mince, à la courbure très-

exaCie de la fphère. Lorfqu’on aura fait une face
,
on collera deffus

,
avec

peu de colle, & fimplement près des bords extérieurs du cercle, une ron-

delle de bois dur
, comme buis

,
cormier , alifier ou poirier ; dont le

diamètre foit un peu plus grand que celui du cercle qu’on veut couvrir , &
l’épaiffeur fuffifante

,
pour qu’on puiffe y trouver la courbe qui manque à h
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fphère. On mettra donc infiniment peu de colle fur la face qu’on vient dé

faire : on y appliquera la rondelle
,
& on la mettra

,
telle quelle efi

,
dans

fon mandrin, fous la preffe ,
repréfentée fig. 34, PL 26. On l’y laifiera

pendant dix ou douze heures ; & au bout de ce temps
,
on remettra le tout

fur le Tour, où, d’abord, avec une petite gcuge
,
puis avec un cifeau à

face & à un bifeau, on rendra à cette fphère la forme fphérique
,

que la

face
,
déjà faite

,
lui a ôtée ; & l’on fe fervira du calibre

,
pour rendre cette

fphéricité plus régulière. Si le calibre efi: de bois
,
on le frottera fur fon

épaiffeur , & à fa partie circulaire, de mine de plomb; au moyen de quoi,

lorfqu’on ne pourra plus juger
,
que difficilement à l’oeil

,
des endroits où il

y a du bois à ôter
,
on appuiera le calibre fur la fphère

, en le pofant fur

fon centre de rotation, & comme les parties faillantes fe teindront en noir,

on fera plus aflùré des endroits où il faut ôter du bois.

Lorfque le calibre touchera par-tout , & que la lphère aura repris fa

forme régulière,, on l’ôtera du mandrin ,
& l’on remettra un autre cercle

en devant, pour faire une fécondé face, de la même manière, & avec les

mêmes moyens.

Comme on doit avoir marqué ,
d’un point noir

,
le centre de chacun

des quatre cercles qu’on a tracés pour le polyèdre
,

il fera très-aifé de

mettre ce point au centre de rotation , en frappant près de ce point
, avec

la panne d’un marteau
,
pour le faire venir bien exaélement au centre : &

comme on doit emporter une certaine épaiffeur de bois pour faire la face

,

on ne doit pas craindre que les coups de marteau , en entamant le bois,

nuifent en rien à la beauté de la pièce. A mefure que le nombre de faces

terminées ,
augmente ,

on rencontre
,
fous l’outil

,
du bois à différens fils

,

puifque chaque rondelle efi placée en différens fens. On ménagera donc

les coups d'outil
,
qui pourroient décoller ces rondelles , & l’on fe fervira

des deux grains-d’orge , repréfentés fig. 6 ,
Pl. 4 ,

pour ébaucher chaque

face. On la planira enfuite
, avec un cifeau à face

,
à un bifeau

, & qui

coupe très-finement. Comme nous avons recommandé de mettre infiniment

peu de colle à chaque rondelle, & tout autour feulement, on doit s’attendre

que chacune de ces rondelles étant réduite à une forme triangulaire ,
ne

pendra plus que par fes trois angles : il faut donc ménager
, avec attention

,

les coups d’outil
,
& employer de bonne colle ,

afin que les rondelles

tiennent jufqu’à ce que le polyèdre foit terminé.

On conçoit
,
qu’au moyen du rapport fuccefiïf de tous ces fegmens de

fphère, la pièce tient toujours très-fclidement dans le mandrin, comme fl

la boule n’avoit rien perdu de fa fphéricité.

Quand
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Quand les quatre faces feront terminées, on ôtera la pièce du Tour, &

vec une lame de couteau bien mince, on enlèvera, fans peine, les quatre

ondelles
,
qui bifferont voir le tétraèdre, bien exaft & bien régulier, fi la

livifion a’ été faite régulièrement ; & les angles de chaque face
, qui font

rès-aigus ,
fortiront parfaitement nets.

Comme les angles, de ce polyèdre, doivent être très-vifs & très-aigus,

j qu
’

en ôtant les" rondelles ,
il eft à craindre que les extrémités de ces

ngles ne s’enlèvent ,
on aura foin de choifir

,
particuliérement pour cette

cure, du bois très-dur, très-fain & fans noeuds, ni échauffures. On intro-

uira la lame de couteau ,
ou un petit cifeau ou fermoir ,

très-mince
,
par la

,afe d’un triangle, & non pas par fon fommet.

L’étoile à quatre pointes, fe fait à-peu-près de la même manière: on

.rend une pointe au centre d’un des cercles, ainfi que nous l’avons dit; &

on forme la face du polyèdre à fa bafe
,
en donnant à la pointe affez de

aneueur ,
pour que le polyèdre du centre de l’étoile n’ait pas trop de

rôdeur. Lorfque cette pointe eft terminée ,
on tourne à part une rondelle

,

-peu-près femblable à la précédente ,
fi ce n eft qu’après avoir bien dreffé

1 face antérieure ,
on fait au centre un trou conique

,
qui donne paflage

la pointe. O11 colle cette rondelle ,
fur la face déjà formée de l’étoile

,
avec

eu de colle tout autour : on la met en preffe ; & quand elle eft féche

,

n lui donne la forme fphérique ,
en atteignant jufques contre la pointe

,

laquelle on prend garde de ne pas toucher
, & qui doit être impercepti-

blement plus renfoncée que la furface de la boule. On fera enfuite
,
de la

lême manière
,

les autres pointes ; après quoi , on lèvera
, avec foin &

iréc,:utions les rondelles
,

les unes après les autres. Si la rondelle
,
par

iquelle on commence à dépouiller le polyèdre
,
ne tenoit pas fortement, &

u’avec la lame de couteau
,
on employât une certaine force

,
on pourroit

ndommager la pointe ,
fi elle étoit à bois debout , & même la couper

ntièrement , fi elle étoit à bois de travers ; & l’expérience que nous en

vons faite nous fuggère cette réflexion.

Lorfque dans d’autres polyèdres
,

tels que l’hexaèdre & l’oélaèdre ,
les

ointes des étoiles doivent être oppofées par la bafe , & être tournées fui-

ant le même axe ,
il faut s’y prendre d’une manière un peu différente de

e que nous avons dit aux articles où nous avons traité de ces polyèdres

,

c des étoiles qui y font relatives.

Nous avons dit, que pour mettre les pointes à l’oppofite l’une de l’autre,

ans le même axe, il falloit, ou profiter du trou de l’arbre du Tour, s’il eft

ercé, ou en faire un d’un pouce ou environ de profondeur, & y mettre

Tome II. A a a
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un bouchon , dans lequel la pointe pût entrer : mais lorfqu’on eft obligé dé

travailler à plufieurs étoiles à la fois , c’eft-à-dire
, à une pendant que les

rondelles féchent aux autres
,

il faut ôter & remettre fans celle ce bouchon

,

ce qui emporte beaucoup de temps. Voici un moyen que nous avons ima-

giné
, & qui a parfaitement rempli notre attente.

On fera, en alifier , un premier mandrin ,fg. 3 , P/. 4, qui fe monte fur le

nez de l’arbre , & le plus court polîible ,
comme de deux pouces de longueur.

Au centre de ce premier mandrin
, on fera un trou , de toute la profondeur

qu’on pourra ,
fans rencontrer l’arbre. On y enfoncera de force

, un bou-

chon de buis
j
& au centre de celui-ci

,
on formera une tétine

,
qui puilfe

entrer dans les trous que nous avons dit, qu’il falloit faire au centre de

chacun des cercles, dans lefquels on doit prendre une pointe. On y fera

enfuite un trou
,
pour donner palfage à la pointe

,
quand c’en fera une qui

doit y être placée.

On fera fur la circonférence de ce mandrin ,
un ravalement de quatre

ou cinq lignes ; c'eft-à-dire
,
qu’on le réduira à un diamètre

, de huit à dix

lignes
,
de moins que celui du mandrin. Ce ravalement formera une portée,

de dix à douze lignes de long, qu’on rendra parfaitement cylindrique. On

le taraudera d’un pas moyen ;
puis ayant mis fur le nez de l’arbre un autre

mandrin
,
de bois bien fain

,
& de trois pouces & quelques lignes de long

,

on y creufera de même une portée, qui, quand elle fera taraudée, puiffe

prendre fur le premier mandrin
,

pour des deux pièces n’en faire plus

qu’une. Lorfque le fécond fera monté fur le premier , on mettra- celui-ci fin

le Tour, & après avoir drefle la face de devant du fécond, on le creufera,

demi-circulairement à un diamètre, de trois ou quatre lignes de plus que

les boules qui doivent y être placées. On tracera, à fix à huit lignes du

bord
, & fur la circonférence extérieure

,
avec un grain-d’orge

,
un cercle

à peine marqué. On divifera enfuite ce cercle ,
en doute parties égales

,
à

chacune defquelles on donnera un coup de poinçon pour les marquer. 0 1

fera
,

à chaque marque , avec une mèche de quatre lignes & demie d<

diamètre
,

des trous inclinés vers le centre
, on les taraudera d’un pas d<

fix lignes de groffeur, & on y ajuftera autant de vis, ainfi que nous l’avon

dit ; & on continuera
, de la manière qui eft enfeignée à l’article de

étoiles.

On conçoit que
, lorfqu’on aura befoin de mettre une pointe au centre

il fuffira de fe fervir de ce mandrin ; & que fi l’on a befoin de faire quelqu

autre pièce fur le Tour, il fuffit d’ôter le mandrin, la boule reliant dedans

ce qui eft infiniment commode.
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Ce mandrin peut fervir pour tous les genres detoiles
, où les pointes

font oppofées par leur bafe , & qui doivent être dans un même axe.

Quant aux faces de l’hexaèdre & de l’o&aèdre
,

ainfi qu’aux pointes des

étoiles, à fa & § pointes, on rapportera des rondelles ,
de la manière que

nous l’avons dite pour le tétraèdre; & cette méthode nous a parfaitement

réufîi. D’ailleurs
,
au moyen de ce qu’on coupe le bois des rondelles en

même-temps que celui du polyèdre ,
les anglesjk vives arrêtes ,

étant foute-

nus par un corps fôlide, & entièrement joints
,
en fortent beaucoup plus vifs,

& réfiftent mieux aux efforts de l’outil
,
qui

,
fans cela

,
pourroit enlever

des éclats , fur-tout dans les parties où le fil du bois fe préfente obliquement.

Pour le dodécaèdre & l’oftaèdre
,
où les faces font inclinées extérieu-

rement les unes aux autres, il n’eft pas poffible d’y rapporter de rondelles;

mais fi l’on éprouvoit quelques difficultés à les contenir dans le mandrin à

douze vis , au moyen des petits coins
,

que nous avons recommandé de

mettre entre deux pointes
, vis-à-vis des vis qui s’y préfentent le plus

jerpendiculairement ,
on pourroit s’y prendre d’une autre manière. On

treuferoit autour de chaque pointe un trou conique
, dont l’évafement fut

:el
,
qu’aucun de ces trous ne fe confondît à la furface

, avec ceux qui l’en-

ourent. On tourneroit des cônes , de quelque bon bois
,

qui y entraffent

ufie
,
du moins près de la furface de la boule : on feroit au centre de ces

Douchons un trou conique
,

pour donner paffage à la pointe; & après

ivoir collé ,
très-légèrement chaque bouchon

,
on leur donneroit extérieu-

rement la forme fphérique
,
en laiffant la pointe de l’étoile tant foit peu

dus renfoncée que la furface du bouchon
,

afin que la preffion des vis ne

juiffe l’endommager. On remarquera même, que comme le mandrin eft plus

arge qu’il ne faut
, & qu’au moyen des vis, on a la faculté de jetter les

jointes
,
d’un ou d’autre côté

,
pour les mettre au centre

,
il importe peu

,

pie les rondelles rapportées aient la forme exa&ement fphérique.

Si les trous coniques ne fe communiquent pas à l’extérieur
, ils peuvent

ë communiquer vers le fond
, & même cela eft indifpenfable

,
puifqu’on

ft obligé de dreffer les faces du polyèdre, qui fe forme au centre de la

phère. Par ce moyen les pointes font bientôt détachées de leur enveloppe

,

* les
-
bouchons fervent à les contenir. C’eft pour cela

,
que ces pointes

oivflPjôtre contenues jufte dans les trous des bouchons.
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CHAPITRE XIX.

Du Guillochape.O

L’A R T de guiîiocher fur le Tour
, ne remonte guères au-delà d’un lîécle.

Cette invention parut fi ingénieufe
,
que tous les bijoux de ce temps, &

fur-tout les tabatières étoient guillochées. Quoique ce travail foit beaucoup

paffé de mode ,
il ne mérite pas moins d’être décrit avec quelques détails :

rien
,
en effet

,
n’eft aufli fingulier

,
que de voir une machine auffi lourde

& auffi compofée
,

fe prêter aux mouvemens que lui imprime la touche
,
qui

appuie contre des rofettes
, dont 011 a varié la forme , les. combinaifons

, &
par conféquent les effets à l’infini. Il y a lieu de croire, que c’eff le Tour à

guiîiocher, qui a conduit à la machine quarrée & au Tour à portraits, I

deux autres inventions, auffi ingénieufes & agréables, que le Tour à guillo-

cher lui-même.

Dans le Tour à guiîiocher, c'eft le Tour même, fur lequel eft montée

la pièce qu’on tourne
,

qui fe meut. Voilà le principe général de cette

efpèce de Tour; principe, fuivant lequel la plus grande partie des Tours

à guiîiocher font conftruits : mais comme on a imaginé de rendre le Tour

immobile, & de fe fervir d’un Tour en l’air fimple ,
en imprimant le mou-

vement au fupport; & que cette dernière machine eft moins compliquée

que l’autre
,
nous croyons devoir divifer la Defcription de l’Art de guiîiocher i

en deux parties: l’une par le fupport mobile ; l’autre par le Tour mobile.

I. Maniera de Guiîiocher au Tour en VAir Jlmple , par le moyen

d'un Support mobile.

La ftg. 1 ,
P/. 32, repréfente un Tour en l’air ordinaire, fur le nez !

de l’arbre duquel, eft montée une pièce, qui porte une rofette, dont les
1

contours doivent être répétés fur l’ouvrage.

On nomme Rofette 3 un plateau de cuivre ou de fer, fg. 2^, dAcinq

à fix pouces de diamètre, & de quatre à cinq lignes d’épaiffeur. A ’îpfelque

diftance de fa circonférence, eft un ravalements, qui la réduit à deux ou I

trois lignes au plus. On pratique fur la circonférence, tant extérieurement,

que fur l’épaiffeur réfervée, des courbes de différentes efpèces ,
dont le
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îérite eft d'être faites avec tout le foin pofiible; tant pour la parfaite régu- *******0*mm

!trité de chacune, que pour leur égalité entr’elles, & la rondeur de la rofette. 2 2*

)n verra bientôt
,
que fi chaque partie du deflin n’eft pas parfaitement

imblable & égale à toutes les autres
\

fi les parties rentrantes n’ont pas

ne égale profondeur & une égale faillie ; fi lorique ces rofettes tournent

,

haque point pris fur les courbes, n’eft pas à une égale diftance du centre;

n ne doit s’attendre à aucune régularité dans l’ouvrage quelles produifent

:

X cette irrégularité eft encore plus frappante , lorfqu’on eft obligé de

hanger les divifions. Si chaque dent ou gaudron paffoit toujours de la même

lanière fur la touche; c’eft-à-dire, fi l’outil qui emporte la matière, tom-

oit toujours au même point ,
l’irrégularité d’une dent ou gaudron ne fé

eroit fentir qu’en -cette partie; & toutes les autres correfpondroient à

hacune des courbes qui les auroient formés ; mais comme
,
par le moyen

:e la divifion, il arrive quelquefois que le relief produit par la dent b , eft

ontinué par celle c 3 fi l’une des deux n’eft pas parfaitement femblable à

autre, l’outil emporte de la matière, en cet endroit, pour lui donner la

orme de la nouvelle dent; & il en eft de même dans toute la circonférence

le la rofette. Ce que nous difons ici deviendra plus fenfible par la fuite,

orfque nous entrerons dans le détail du guillochage.

On n’a rcpréfenté ici qu’une rofette, pour ne pas nous répéter; on

terra dans le Chapitre fuivant ,
les rofettes les plus ufitées

, & qui fe

nontent fur le Tour à guillocher : ici on n’en monte qu’une ; & on la

:hange à volonté.

Dans les Tours à guillocher ordinaires, c’eft toute la maffe du Tour, ou

jour mieux dire
,
l’arbre garni de les rofettes

,
qui avance & recule

, félon

jue la rofette
,
dont on fe fert

,
préfente du relief ou de la faillie à la

ouche qui eft immobile ; mais ici c’eft la touche , & par fuite
, le fupport

ur lequel elle eft fixée
,
qui remue

,
en fuivant les finuofités de la rofette ;

k comme le fupport porte l’outil, cet outil trace, fur la matière, les defîins

:jui font fur la rofette.

Nous ne nous attacherons pas, pour l’inftant, à détailler le mécanifme

l’un Tour à guillocher: cette defcription fera beaucoup mieux placée,

lorfque nous parlerons de cette ingénieufe machine. Il nous fufHt
,
pour le

moment
, de mettre nos Leéleurs à portée d’entendre les effets du fupport

mobile
,

à l’aide duquel on peut guillocher , & même faire un portrait
,
de

profil feulement.

Comme on monte, fur le nez de l’arbre, un faux mandrin, qui porte

ane rofette
,

c’eft particulièrement^ cette partie que nous nous attacherons.

i
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La fia, 3, repréfente l’affemblage de toutes les pièces qui compofent ce

Pl. Y- mandrin
,
qui eft cenfé coupé par l'on épaifleur

,
fur fon diamètre. AA

,

eft

un plateau de cuivre
,

qui fe monte fur le nez de l’arbre, au moyen de

l'écrou qu’on y voit. Le faux nez G3 eft du même morceau. La pièce B B }

entre jufte fur ce premier plateau, & pofe très-jufte contre fa partie verti-

cale. La pièce CC 3 efl la rofette
,

repréfentée à part
, fg. i

, & qui

entre à frottement fur la portée lifte e e. Elle eft retenue en place
,
au

moyen de la rondelle DD 3 laquelle forme un écrou; & la pièce F fe viffe

fur le filet f3 qui a un diamètre un peu plus fort que le faux nez G. Nous

ne parlerons pas pour le moment de la plaque H H. On fuppofera quelle

n’y eft pas ;
ainfi

, on fuppofera que la rofette CC 3 appuie contre la

plaque B B. La circonférence de la rondelle b b , de la pièee AA, eft dentée

à-peu-près à moitié
,

fuivant une divifion
,
en un certain nombre ,

dont

nous aurons cccafion de parler
, en décrivant le Tour à guillocher

,
&

l’autre moitié en un autre nombre ; & ces deux nombres doivent quaclrer

avec les divifions des différentes rofettes dont on fe fert. La pièce BB 3 , !

porte un cliquet
, fig . 4 ,

dont la dent entre dans celles de divifion ; & par

ce moyen ,
on change la pofition refpeéftve des contours des rofettes

, &

par conféquent ceux quelles produifent fur l’ouvrage. Ainfi, la fig. 4,

repréfente l’aflèmblage de la pièce BB 3 & de celle bb, & ces deux pièces

font encore repréfentées à part en petit, fig. 5
6’ 6. Lors donc, que toutes

ces pièces font réunies & montées fur le Tour , & qu’une touche porte

contre la rofette, fi le Tour a la faculté de fe mouvoir de devant en arrière,

comme font les Tours à guillocher, ou que reftant immobile, le fupport,

qui porte l’outil
,

puiffe fe mouvoir
, l’ouvrage qui eft fur l’arbre

,
eft

entamé fuivant le deffin de ces mêmes rofettes. C’eft de cette dernière ei'pèce,

que nous donnons ,
en ce moment, la defcription.

La fig. 3 ,
a été deftinée dans une proportion un peu forte

,
afin de

rendre plus fenfible l’affemblage de toutes les pièces qui la compofent;

mais toutes les pièces particulières ont été deftinées dans des proportions

beaucoup plus petites : auffi la fig. 7 , repréfente-t-elle la pièce AA 3 fig. 3,

dans une proportion telle, que toutes les pièces féparées ,fig. 2, 4, f
& 6,

fe montent defl'us.

Avant de pafter à la defcription du fupport
,
qui fert à cette efpèA

de Tour à guillocher, il eft à propos de dire, qu’entre la pièce BB t

& celle CC 3 on met une plaque de cuivre bien écrouie ,
repréfentée

en place , fig. 3, en HH 3 & féparément
, fig. 8. Cette plaque

,
qui n’a

guères qu’une ligne & demie ou deux lignes d’épaifleur ,
repréfente à
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i circonférence un portrait
,
qui fe répète en petit , & de profil feulement

,
es=

ir une plaque de pareille épaiffeur ,
qu’on a fixée à maflic fur un mandrin. Pl '

iomme cette plaque
,
qui n efl retenue qu’à frottement, entre les deux autres

laques BB 3 CC 3 pourroit tourner fur elle-même, au rifque de confondre

5ut ce qu’on auroit déjà commence ,
la plaque B B

,
porte une petite

heviile
, fig. 5 ,

au bas
,
qui entre dans la plaque à portrait

,
& même dans

1 rofette à guillocher ,
lorfqu’on /e fert de cette dernière. On peut même

ibfiituer au portrait
,

tel ovale qu’on veut exécuter ,
ou toute autre figure

ngidière qu’on veut rendre au Tour. Il nous refie, maintenant, à parler

u fupport.

Ce n’efl pas affez d’avoir décrit la manière de faire fur le Tour un

•ortrait de profil
,

foit fur un Tour à guillocher ordinaire ,
foit à l’aide du

apport mobile que nous avons décrit ; nos Leéleurs feront ,
fans doute,

urieux de favoir comment on trace ,
& on découpe l’efpèce de rofette qui

3 monte fur le Tour.

On a donné, improprement, le nom d'Anamorphofe à cette rofette ;

•uifqu’une anamorphofe ,
efl un tableau qui , vu d’un certain fens , repré-

ente un objet
,
& vu d’un autre en repréfente un autre : quoi qu’il en foit

,

el efl le nom, fous lequel nous la défignerons.

On commence par deffmer fur du papier
,
un portrait

,
ou tel autre objet

lont on veut avoir le profil, d’une grandeur à volonté. On pofe un point au

entre de,la figure ,
fi elle efl régulière ,

ou le plus approchant du centre, fi elle

irrégulière. De ce point de centre
, on décrit un cercle de la grandeur

lont on veut que foit la rofette : on tire avec une réglé
, & du centre ,

les rayons à toutes les parties faillantes & rentrantes
, comme le menton

?

es lèvres ,
le nez ,

l’œil
,

le front
,

les cheveux , les différentes finuofités

puis préfentent
,

le col , &c
; & l’on continue ces lignes

,
jufqu’à la

ârconférence du cercle
,

qu’on a précédemment tracé. On prend
, avec

in compas ,
la diflance de l’angle le plus faillant

,
à la circonférence

lu cercle
,
& on porte fucceffivement cet écartement

,
de tous les points

àillans
,
fur le rayon qu’on § tracé à chacun d’eux, en y faifant une petite

’eélion au crayon. Puis avec un autre crayon
,
on tire de chacune de ces

eélions
,
à la fuivante ,

un trait qu’on arrondit fuivant la forme de la figure

,

oit en relief, foit en creux; ce qui produit une figure à-peu-près femblable

1 celle originale du centre ; mais qui n’a avec elle qu’une reffemblance fort

éloignée.

Plus on a multiplié les rayons & les feélions fur chacun d’eux ,
plus

.îxaêlement on rend les contours de l’anamorphofe ,
fcmblables à ceux de
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la figure qu’on veut rendre. On colle fur une plaque de cuivre, •bien

dur
,

le cercle de papier fur lequel eft le- deffin ;. & l’on a eu foin de la

faire de la même grandeur que le cercle qui eft fur le papier
, & de faire

au centre, fur le Tour, un trou qui reçoive jufte la portée, fur laquelle

elle doit entrer. On découpera
, avec foin, les contours de l’anamorphofe

,

& on les adoucira enfuite avec une lime, en otant tons les jarretemens qui

ne font pas dans le portrait, tant pour qi*e la refi’emblance foit plus exa&e,

que pour que la touche qui porte contre, gliffe avec plus de facilité.

Lorfqu’on exécute le portrait, il faut avoir foin de ne le pas faire plus

grand ni plus petit que l’original ; & voici la raifon de cette obligation. Les

contours qui excèdent ceux de l’original
,
ont moins de faillie qu’eux

, & la

diftance réciproque de tous les traits eft beaucoup plus grande. On peut

s’en convaincre par les contours de la rofette, où la faillie du nez, delà

bouche ,
du menton ne font prefque rien ,

tandis que l’écartement où ils

font les uns des autres, par rapport à la circonférence, eft confidérable.

Si on le fait plus petit que l’original ,
la faillie des traits eft très-confi-

dérable
,
tandis que leur éloignement reipeéùf eft infiniment moindre

, ce

qui eft abfolument le contraire du cas précédent, il s en fuit, que dans l’un

comme dans l’autre cas
,
on ne peut obtenir de reffemblance.

C’eft fur ce principe qu’on conftruit quelques rofettes, dont les con-

tours paroiffent ne préfenter que des formes bifarres ; & qui

,

le Tour à guillocher
,

produifent des effets très-agréables,

occafion d’en parler, en parlant du Tour à guillocher.

Dans les Tours à guillocher ordinaires, la touche eft fixée fur la cage,

& eft immobile, & c’eft le Tour qui a le mouvement. Ici c’eft le fupport

qui remue; & comme l’ouvrage eft immobile, du moins, quant à fon axe,

l’outil décrit
,

fur cet ouvrage
,

tous les contours de la rofette
,
qui le fait

avancer &. reculer félon les deiïins quelle porte.

La fig. to, repréfente ce fupport, vu dans fa longueur, & fuivant celle

de l’établi de Tour, & fig. il, fur fa largeur, & parallèlement à la poupée

du Tour, ainfi qu’on en peut juger par la coupe de l’établi. Ce fupport eft

compofé d'une pièce de fer , telle qu’on la voit
, fg. 1 1 ,

forgée d’un feul

morceau. Les deux branches a a font en demi-cercle : au haut de chacune

eft un plateau
,

qui déborde chaque coté
,

afin qu’oii puiffe y placer une

poupée à couliffe b 3 St qui fert à fixer la touche d > au moyen d’une vis

de prefiion c. La queue de cette pièce
, defeend d'un pouce ou deux plus

bas que le deffous de l’établi. Elle eft fixée folidement à un chaftis d : fer

,

repréfenté fig. 10
,
dont la partie fupérieure eft compofée de deux jumelles,

parfaitement

anpliquées fur

Nous aurons



CHAP. XIX. Manière de guillocher au Tcur en l'Air fimple 3 &el 377

parfaitement dreflees dans tous les fens, & qui donnent paflage à un T, B J

qui fixe un fupport à charriot ,
dont la hauteur efl: telle

, que l’outil fe

trouve au centre de 1 arbre du Tour. Ce fupport
,
qui doit etre fait exprès

pour le Tour , a la faculté de tourner circulairement , afin de prendre la

matière dans tous les fens. Au bas du montant b , du chaflîs, Jig. 10, efl une

pointe d’acier conique
,

qui y efl rivée folidement , & qui roule dans une

crapaudine de fer,. fixée au bas de la poupée du Tour; l’autre branche b 3

a au bas, un trou conique ,
dans lequel entre une pointe à vis ,fig. 12

,
qui fe

pofe en défions de l’établi du Tour ,
en fens contraire aux poupées ordi-

naires. La cale & la tête de la vis, à la romaine, font en defiiis de l’établi

,

ainfi qu’on peut le voir fur la fig. t, où l’on a coupé la jumelle de devant,

pour rendre fenfible la pofition de la poupée , & celle de la pointe , afin

qu’on puifle, quand la poupée efl en place, ferrer les deux cônes, & leur

ôter le trop de jeu qu’ils pourroient avoir , ou les deflerrer tant foit peu.

On conçoit que le chafîis tout entier, la touche & le fupport, ont la

faculté de fe mouvoir parallèlement aux poupées du Tour ,
au moyen de

;e que le chafiis efl: faifi par deux points
,
qui font les deux pointes coniques :

ainfi, lorfque la touche rencontre une partie élevée de la rofette
, elle

recule néceflairement ,
& avec elle l’outil : lorfqu’au contraire elle trouve

ane partie renfoncée ,
elle fe rapproche du centre , ainfi que l’outil lui-

même.

C’efl: par ce moyen qu’on peut obtenir tous les deflins qu’on exécute

ùr le Tour à guillocher ordinaire. On peut de même y exécuter un ovale,

en mettant une plaque ovale entre les deux rofettes : mais on ne peut

faire que celui qu’on a d’abord fait à la lime. Si l’on avoit une certaine

quantité de cadres ovales à faire
,

il fufliroit de tracer un modèle, de le

îrofiter avec foin
,
& de le mettre fur le Tour. C’efl: ainfi qu’on exécute

in portrait de profil
,
comme nous l’avons dit. C’efl: ce qu’on a rendu fen-

ible par la fig. 9, qui efl: le produit de la rofette, fig. 8.

Ce n’efl pas aflez que la touche porte contre les contours de la rofette ;

1 faut encore qu’une force impulfive détermine le fupport, & par conféquent

a touche
,
à fe porter avec un certain effort contre cette rofette

, afin qu’elle

:n parcourre toutes les finuofités
, &. que la réfiftance de la matière que

outil entame
, ne s’oppofe pas à ce que la rofette produife tout fon effet,

ü’efl: ce qu’on obtient par le moyen d’un reffort A , fig. 1 1 , dont un bout
:ft attache en deffous & vers le derrière de l’établi

, & la tige g efl: retenue

>ar une cheville a 3 fig. 10, dans la fourchette C, qui efl: fixée folidement

ians la traverfe V3 même figure. Le reffort A, fig, 1 1 , efl compofé de deux
Tome II. B bb

Pl. 32.

»
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a parties : l'une eft une lame d’acier
,

pliée comme un ferpent : l’autre eft une

Fl. 32. tige
,
a laquelle le reffort eft fixé en y, par une rivure; & comme il y a fur

cette tige ,
une certaine quantité de trous près les uns des autres

, on a la

faculté de donner au reffort la tenfion qui eft néccffaire.

Lors donc que tout eft ainfi difpofé
, & qu’on a tendu le reffort

,
en

le tirant à foi, on l’arrête avec la cheville, & l’on fent que, comme ce

reffort pouffe la tige vers b 3 fig. 1 1 , le fupport tout entier, & par fuite la

touche ,
eft porté contre la rofette. Lorfque cette touche rencontre une

partie renfoncée de la rofette
,

le reffort détermine la touche à entrer juf-

qu’au fond. Lorfqu'au contraire la rofette préfente une partie élevée
,

cette

même touche eft forcée de reculer ; & ainfi fuccefiivement
,
félon le creux

ou le relief de la rofette.

Comme l’ouvrage eft monté fur l’arbre qui tourne rond
,

la touche

décrit
,

fur cet ouvrage
,

tous les contours de la rofette
; & le fupport à

charriot ,
fuit tous les mouvemens du parallèle qui le porte.

Jufqu’à préfent la rofette n’a de mouvement
,
que celui perpendiculaire

à l’arbre du Tour; & par conféquent
,

il femble que par la méthode que

nous décrivons , on ne puiffe guillocher que la circonférence d’une pièce.

Cependant, comme l’arbre du Tour a la faculté d’avancer & de reculer entre

fes collets ,
on met par-derrière un reffort , tout femblable à celui

,
dont

nous avons donné la defcripîion ,
en parlant des rampans : & après avoir

mis fur la branche de derrière du parallèle, un porte-touche comme à l’autre;

on v place une touche
,

qui porte contre les feftons
,
qui font pratiqués

fur le plat de la rofette , & qu’on peut voir fur la fig. 1 ; c’eft cette faillie

du deflin
,
qui eft repréfentée en CC, fur la fig. 3.

La fig. 1 4 ,
repréfente le qui fixe le fupport à charriot fur le grand

fupport: les deux pièces, que repréfente féparément la fig. 14, font réunies,

& en leur place fur la fig. 10, en B. La fig. 15, eft un bouton de fer,

qui entre à quarré fur le bout de la vis de rappel du fupport à charriot

,

pour faire avancer & reculer l’outil.

Lorfqu’on veut exécuter le profil d’un portrait
,

tel qu’il eft repré-

fenté fig. 8 ,
où il y a de fortes faillies

,
& fur-tout lorfqu’elles fe font

fentir un peu brufquement
,

il faut mettre la corde du Tour, fur une très-

petite poulie à la roue motrice, afin que l’ouvrage tourne très-lentement,

& que les faillies aient le temps de fe développer
, & que la touche puiffe

les parcourir dans toute leur étendue , & dans tous leurs contours.

Telle eft la pièce ingénieufe, qui fupplée en partie au Tour à guillo-

cher, & que nous avons fait deffiner fur la machine même, qui rendoit
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parfaitement tous fes effets. Nous fommes éloignés de donner à cette pièce

la fupénorité ,
ni même la concurrence avec le Tour a guillocher; mais P***

pour un Amateur qui ne veut pas faire une dépenfe confidérable, ou dont

le laboratoire a peu d’étendue, & dans lequel on ne pourroit placer un

Tour à guillocher ,
la machine que nous venons de décrire

,
peut fuffire

pour guillocher une infinité d’objets. Cette machine offre encore un avan-

tage : un Amateur a befoin d’une pratique un peu longue, du Tour à guillo-

cher, pour en conncître parfaitement la conftruêlion. S’il a befoin de changer
:

de rofettes ,
il court rifque de gâter les canons ou autres parties

,
dont

l’ajuftement fait tout le mérite; au lieu qu’avec la machine qu’on vient de

voir, une feule rofette fuffit,- ^elîe peut être ôtée & changée en un inftant.

Quoique cette machine fit bien tous fes effets, nous avons cru devoir y
faire quelques correélions

,
afin de n’offrir aux Amateurs

,
que des pièces auffi

parfaites qu’il nous eft poftible: voici en quoi confident ces correélions.

On a vu fur la pièce
, fig. 3 ,

que l’écrou F, F, & celui D 3 D3 ferrent

toutes les parties dont elle eft compofée. Quand cet écrou eft fortement

ferré ,
on ne peut faire mouvoir la roue de divifion fans defferrer cet écrou

,

8c dès que les pièces prennent du jeu, il eft poftible quelles fe dérangent,

& que ce dérangement influe fur l’ouvrage même
,
qui exige la plus grande

précifion : d’ailleurs ,
on n’efl jamais affuré de refierrer cet écrou au même

point où il étoit : enfin ,
c’eft un embarras qui renaît à chaque fois qu’il faut

changer la divifion , ce qui arrive très-fouvent.

La fig , 9, Pi- 30, repréfente la même pièce, avec les correélions que

nous y avons faites. La pièce A 3 eft de fer
,
& a un écrou qui fe monte

fur le nez de l’arbre. Sur une portée liffe aa 3 fe monte la rofette, & entre

celle-ci & la piaque de fer, on peut mettre un profil comme celui HH 3

fig. 3 ,
Pi. 32. Cette rofette eft retenue en place, au moyen d’un écrou B B,

fur le bord extérieur auquel on peut faire une rangée de perles
,
pour pou-

voir le faifir plus facilement avec les doigts
, ou bien on y fait deux trous à

des points oppoiés
, & on le ferre avec une clef à griffe. La rofette une

fois placée, on na plus befoin d’y toucher. Au-devant de la plaque de fer,

eft une roue de divifion en cuivre CC 3 abfolument femblable à celle dont

nous avons déjà donné la defcription. Il nous paroît inutile de nous arrêter

plus long-temps à décrire cette pièce. Nous renvoyons nos Leéieurs
,
à ce

que nous avons dit de l’ovale & de l’excentrique. Au mo}ren de ce que la

roue de divifion a la faculté de tourner à frottement doux
,
on change la

divifion de la rofette, toutes les fois qu’on en a befoin, fans rien déranger

à la machine ni à l’ouvrage.

B b b 2



Pi. 33.

38CJ MANUEL DU TOURNEUR.'

CHAPITRE XX.

Defcription & ufagc du Tour à Gu'dlocher.

Depuis l’invention du Tour à guillocher
, on a cherché à lui donner

toutes les perfections dont il eft fufceptible. On voit dans l’ouvrage du

P. Plumier, que tous les mouvemens
,

tant fuivant la longueur du Tour,

que fuivant fa largeur
,
étoient réglés par des contrepoids ; & cette méthode

annonce bien l’enfance de l’Art. En effet, pour peu qu’on y eût réfléchi,

on auroit fenti que les mouvemens du Tour étant très - multipliés , & fe

faifant dans des temps très-courts
,
ces contrepoids ne pouvoient agir que par

faccades, qui influent néceffairement fur l’ouvrage même, puifqu’un corps,

qui defcend, tend néceffairement à l’accélération de fa vîteffe ; & que fi,

pendant fa chûte ,
il eft relevé brufquement , le moteur qui le relève,

éprouve une faccade d’autant plus forte
,

que le poids eft plus fort , &
l’efpace parcouru plus confidérable. C’eft avec raifon

,
que vers le commen-

cement du dix-huitième fiécle , on a fubftitué ,
à ces contrepoids des refforts

,

dont on eft maître d’augmenter ou diminuer la force & la tenfion
, & qui

loin d’acquérir plus d’énergie, lorfqu’ils fe détendent, deviennent au contraire

plus doux , & fe prêtent plus volontiers à l’effort qui leur rend leur première

tenfion : auffi a-t-on depuis cette correction obtenu
,

fur le Tour à guillo-

cher , des effets bien plus exaCts
, & a-t-on produit des pièces d’une bien

plus grande perfection.

Les Tours à guillocher fe meuvent ordinairement fur un centre, placé

un peu plus bas que le niveau de l’établi ; ainfi qu’on le verra bientôt
,
par

les détails auxquels nous allons nous livrer. Feu Hulot, ayant remarqué que,

quelque courte que foit la ligne courbe, que le centre de l’arbre, & par

fuite la pièce qu’on tourne décrive ; l’outil n’entame pas la matière dans la

direction de cette même courbe
,
mais perpendiculairement au centre

,
& les

parties circulaires
,
produites par les contours des rofettes

,
n’ont pas leur

centre dans un des rayons du cercle de rotation. Il imagina de faire mouvoir

le Tour parallèlement à l’établi, &. par conféquent à la touche & à l’outil.

Cette invention
, très - ingénieufe

,
n’eut pas tout le fuccès qu’il s’en étoit

promis; non pas quelle renfermât aucune imperfection intrinféque
; mais

comme les Guillocheurs en or, qui, pendant une longue fuite d’années, fe
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Servirent du Tour à guillocher, éprouvoient, dans le mouvement parallèle

,

les frottemens beaucoup pies confidérables que dans le mouvement qui fe Pi>

hit fur un centre; & qu’ils ont befoin de mouvemens infiniment doux,

'invention de Hulot ,
n’eut pas parmi cette clafle d’Artifies

, beaucoup

l’approbateurs. D’ailleurs, les effets que doit produire un Tour à guillocher,

ntre les mains d’un Guillocheur en or ,
font bien différens de ceux qu’en

ttend un Tabletier ou Amateur. L’un travaille une matière infiniment pré-

ieufe, fur laquelle il s’agit de graver des contours & des defîins peu pro-

onds; & l’autre entame profondément l’ivoire, pour pouvoir, très-fouvent,

aettre le defiîn à jour , ainfi que nous le verrons bientôt. Un peu plus ou

n peu moins de réfiftance de la part du Tour , ne fait rien à l’Amateur

ui guilloche une matière qu’il entame profondément ; ainfi
, toutes chofes

gales d’ailleurs
,

le Tour , dont le mouvement efl horifontal
,
nous femble

référable à l’autre. Une autre raifon, qui peut encore déterminer en faveur

u Tour parallèle, c’efl qu’il a la faculté de fe placer fur l’établi, avec

S
t

utant de facilité qu’un Tour en l’air ; avantage qu’on n’a pas encore pro-

x tiré au fécond
,

qui
,
par fa compofition , doit être fixé à demeure fur un

tabli particulier : & fi un Amateur ne peut conlacrer
, à fon laboratoire ,

n emplacement d’une certaine étendue ,
où placera-t-il ce nouveau Tour

,

(fe
iquel il faut un jour très-grand & très-pur.

Nous croyons donc devoir préfenter à nos Leéfeurs
,

l’un & l’autre

our; & nous ne leur diffimulerons pas, que, malgré tous les avantages

ne nous venons de rapporter, le Tour à mouvement horifontal, n’elt pas

ifii généralement adopté que l’autre , & qu’il mériteront de l’être.

Aucun de nos Leéleurs ne conftruira peut-être jamais un Tour à guillo-

uer. C’eft un travail -trop difficile & trop long; & fous ce rapport, nous

; irions pu nous difpenfer d’en détailler la conflruélion ; mais comme cette

, lachine efl: très-compliquée: qu’on a quelquefois befoin de la démonter en

utier , foit pour la nettoyer à fond, foit pour changer de rofettes, il nous

: paru indifpenfable
,
de décrire la forme & le jeu de toutes les pièces dont

de efl: compofée. Nous commencerons par -le Tour, qui fe meut fur un
entre.

La fig. 1, PL 33 , repréfente un Tour à guillocher, qui fe meut fur un
entre

, vu fur fa longueur. A A , font deux poupées de fer
, auxquelles on

jj.
: donné le nom de Parallèles , & dans lefquelles fe meut l’arbre B B} fur

fs collets a 3 a j entre des couflînets, comme le Tour en l’air ordinaire.

\\fig. 2, repréfente le même Tour, vu de face, & fur fa largeur. A , efl

1 poupée ou le parallèle de devant
,
qui efl d’un même morceau

, de forge

,



5Si MANUEL DU T 0 U R N E U R.

mmy avec l’autre parallèle , & la traverfe D 3 qui les joint l’une à l’autre. Le

Pt. 33. chapeau c 3 fe Exe fur le parallèle
,
au moyen de deux vis ou boulons à

tête dd

j

& la vis B paffe dans lepaiffeur du chapeau, prefie fur le couf-

flnet fupérieur
j & empêche que l’arbre ne ballotte, ee 3 font les deux trous

quarrés
,
qui reçoivent des boulons

,
par le moyen defquels on fixe l’anneau

ou bague de l’ovale , de la manière que nous l’avons décrite ailleurs ; &
c’efi pou.r cet ufage

,
que font deftinées les deux oreilles fifi 3 qui font de la

même pièce que le parallèle. L’autre parallèle efi abfolument femblable au

premier ,
fi ce n’efi qu’il n’a point d’oreilles comme celles f3 f.

Nous avons dit que la partie inférieure de chaque parallèle defcend

un peu plus bas que le defliis de l’établi , & vers b. Une efpèce de

poupée , fig. 1 & 2 , efi fixée fur l’établi par deux épaulemens ,
contre

chacun des deux parallèles
, & en dehors

,
au moyen de deux écrous

D3 D3 fig. 1, qui les rendent invariables. Une pointe à vis i 3 fig. 2 , & b , b,

fig. ï , traverfe chaque poupée fur fon épaifleur , & entre dans un

trou conique, & peu profond, pratiqué au bas des deux parallèles; au

moyen de quoi, l’arbre & les deux parallèles qui le portent, fe meuvent

parallèlement à la longueur de l’établi
, fur le point de centre

,
que donnent

les pointes à vis.

Les deux poupées C , C t C 3 fig. J & 2, font fendues fur leur longueur,

à dix ou douze lignes de profondeur, fur deux & demi ou trois de largeur.

Ces rainures reçoivent une clef d’arrêt h 3 qui fe meut au point o, & qui,

quand on l’élève ,
faifit dans une encoche , l’étoteau p 3 par fa partie

aiguë, qui tient à la’ queue du parallèle, & qui empêche le Tour de prendre

aucun mouvement. On met, fous cette clef d’arrêt, une clef de bois q }

comme à un Tour en l’air, pour empêcher la clef d’arrêt de retomber. Il y
a une pareille clef à l’autre poupée ou T.

Les deux parallèles font liés, l’un à l’autre, par une pièce de fer, qu’on

n’a pu repréfenter que ponctuée en D, fig. 1. Et comme cette pièce eft

forgée d’un feul morceau avec les parallèles
,
on conçoit que l’une ne peut

remuer fitn« l’autre
,
ce qui fait qu’elles fe meuvent parallèlement. Au milieu

de la traverfe D3 efi fixée par une forte rivure, une queue E 3 qui defcend

allez bas en deffous de l’établi, au bout de laquelle efi; un œil mé-plat, qui

donne pafi'age à la tringle F,
fig. 2 ,

qui par un de fes bouts, efi fixée à un

refiort en ferpent G 3 attaché folidement par défions l’établi. La tringle F, efi

percée fur fit longueur d’un certain nombre de trous , dans lefqnels on met

une cheville : & au moyen de ce crue le reflert tire à lui ,
ou pouffe b

tringle, & par fuite la queue E; les parallèles, & par conféquent le Tout
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>nt portés en devant ou en arrière ;
pour opérer l’effet que nous détaille-

ans dans un inftanfc.

C’eft ici le lieu de faire obferver ,
que le nez de l’arbre, d’un Tour à

uillccher ,
doit être abfolument femblable à celui du Tour en l’air ; car

Lioiquon puiffe ébaucher & mettre au rond, une pièce fur le Tour à guillo-

ler même, il eft plus à propos de la préparer fur le Tour en l’air, & de

monter enfuite fur le Tour à guillocher
,

qui
,
moins expofé à de

-andes fecouffes ,
conferve bien plus long-temps la régularité.

Ce n’eft pas affez du mouvement qu’a le Tour, dans le fens de la

rgeur de l’établi, il faut encore lui procurer celui, dans le fens de la lon-

leur de l’arbre
, & ce dernier eft tout naturel

,
puifque les collets de l’arbre

nt la faculté de gliffer , entre les couffinets
,
dans les poupées ou paral-

les. Un reffort F 3 fig. i, femblable à celui, dont nous avons parlé, en

aitant l’article des ramoans
,

lui donne l’impulfion fur fa longueur ; mais

eft difpofé d’une manière un peu différente. Une encoche circulaire
,
par

haut
,
lui fait embraffer l’arbre

,
dans une rainure pratiquée exprès. A la

huteur de l’établi, ce reffort eft retenu paf une goupille, qui le traverfe

ir fa largeur
,
& en cet endroit, le reffort eft augmenté d’épaiffeur. Cette

aupille eft retenue dans une pièce de fer
, fixée à l’établi ; & comme le

Iffort fe prolonge au-deffous de l’établi
,

le bout entre dans une entaille

,

ratiquée à une tringle de fer H 3 fig. 2, dont un bout eft fixé à une pou-

ée /j par le moyen d’un boulon K 3 tandis que l’autre bout, garni d’une

pignée de bois i , qui déborde le devant de l’établi , fe fixe, à volonté,

•ans un des crans de la crémaillère G 3 fig. I
,
à droite ou à gauche, félon

• l’on veut que l’arbre fe porte vers le bout où eft le nez, ou vers le bout

opofé. On augmente cette tenfton à volonté , en plaçant la tringle
, dans

1 ou tel cran de la crémaillère G 3 qu’on le defire.

Communément , toutes les pièces que nous venons de décrire font en

Jr, & celles qui nous relient à expliquer font en cuivre.

Sur l’établi, & parallèlement à l’axe de l’arbre du Tour, s’élèvent deux

]

èces de cuivre, comme celle H 3 fig. 1 ,
l’une en devant de l’établi & l’autre

arrière, ainfi qu’on les voit de profil en M 3 M 3 fig. 2. Ces deux pièces

i nt plantées folidement fur l’établi
,

paffent au travers , & font retenues

a-deffous par quatre écrous, dont on ne peut voir que deux, c 3 c 3 fur

1 s fig. 1 & 2. Elles font jointes
, l’une à l’autre

,
au moyen des deux liens

imblables a celui N3 fig . 2, & retenus fur les pièces M > M, par des bou-

1 ns à tête & à vis d 3 d 3 fig. i
9 8ck 9 k 3 fig . 2. Comme c’eft cette cage qui

prte les touches, & qui éprouve toutes les faccades ,
que donnent les

ffh- 33*.
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contours des rofettes , on conçoit combien il eft important de lui donner

.Fl. 33. toute la folidité pofïible. Sur la partie horifontale de chacune de ces deux

pièces H 3 fig. 1 ,
& en dedans de la cage

, eft une rainure qu’on voit de

profil 13 Ijfig- 2., & qui reçoit le petit crochet a 3 pratiqué au porte-touche,

fig. 3 ,
dont nous détaillerons bientôt l’ufage.

L’arbre du Tour eft de fer
,

ainfi que nous l’avons déjà dit : tourné

parfaitement rond fur fes deux collets, ou ce qui eft la même chofe, fur

Les deux centres
,
pourvu que les collets foient parfaitement concentriques

avec le refte de l’arbre. Outre l’embâfe ordinaire, contre laquelle portent

les mandrins, on en pratique une autre, en a 3 fig. T, près du collet de devant.

Un canon de cuivre
,

parfaitement alaifé par dedans
,

dans toute la

longueur ,
& tourné bien rond extérieurement ,

reçoit l’arbre à frottement

doux , & porte contre l’embâfe a. Sur ce canon ,
eft fixé un étoteau dans

toute fa longueur , & les rofettes s’enfilent fur ce canon
, & donnent paffage

à l’étoteau ,
au moyen d’un petit cran

,
pratiqué à chacune d’elles ; &

comme elles entrent jufte fur le canon, on conçoit que l’étoteau les empêcha

de tourner fur elles-mêmes. Ces rofettes font placées par couples , adofféet

l’une à l’autre, & chaque couple eft fiéparé de fon voifin par un entre-

deux e 3 e 3 e 3 e 3 qui, quelquefois eft en cuivre, mais qu’il vaut mieux faire

en bois ,
le fil dans le fens de l’arbre. Le bois ne fe raccourcit jamais fut

fa longueur; ainfi, il n’eft pas à craindre que les rofettes prennent du jet

entr’elles ; & d’un autre côté
, cette matière fe prête mieux à l’effort de

l’écrou, qui les preffe les unes contre les autres. Vers le bout de l’arbre,

oppofé au nez ,
eft un fix-pans

, fur lequel fe monte la poulie
, & par-

derrière celle-ci eft un écrou
,
qui fixe affez folidement le tout

,
pour

qu’aucune pièce ne puiffe prendre de ballottement
,
& affez doucement pour

que la poulie faffe tourner l’arbre dans fon canon
,
quand on veut changer

les divifions des rofettes de la manière qu’on va voir.

La poulie eft à trois étages
, afin qu’on puiffe accélérer ou ralentir le

mouvement du Tour, fuivant le befoin ; & l’on verra bientôt que cette

faculté eft très-néceffaire. Ordinairement cette poulie eft pleine; & dans ce

cas, elle porte un cliquet, dont la dent prend dans les crans de la roue

de divifion f , fig. I
,
qui eft fixée fur le même canon que les rofettes. Par

ce moyen , les rofettes & leur canon , & la roue de divifion tournant à

frottement doux, fur l’arbre, qu’on peut confidérer comme immobile, par

rapport au mandrin
,
& à l'ouvrage qu'il porte, on a le moyen de changer

à volonté
,
le rapport des rofettes avec l’ouvrage : ceci deviendra plus clair

dans un inftant.

Le
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Le porte-touche , fig. 3 ,
fe place fur la pièce Iî3 fig. I , & y entre par

un des bouts, au moyen de ce que le petit crochet, qu’on y voit, entre

dans la rainure /, fig. 2. Une vis de preffion b 3 fig. 3 , preffe contre la

pièce H3 & fixe folidement le porte-touche, à l’endroit où on l’a placé : on

voit à ce porte-touche
,
que la vis prend dans une partie beaucoup plus

épaiffe que le refte de la pièce, afin qu’il y ait plus de pas à l’écrou, 8e

que la folidité en foit plus grande. La vis ne doit pas porter immédiatement

contre la pièce H 3 attendu quelle feroit, à chaque fois, une imprefîlon

,

qui s’approfondiroit bientôt, ce qui gâteroit la furface, 8e d\m autre' côté

empêcberoit qu’on ne pût avancer ou reculer
,

a droite ou a gauche
,

le

porte-touche
,
puifque le bout de la vis

,
retombant fans celle dans le meme

trou, porteroit toujours le porte -touche au même endroit. On met en

dedans de ce porte-touche, & fur la face C 3 un refiort ou lardon d’acier,

qui reçoit la preflion de la vis , & qui preffe lui-même contre la pièce fans

l’altérer. A la partie fupérieure du porte-touche, 8t fuivant la ligne d 3 d 3 eft

pratiquée ,
dans fon épaiffeur

, une rainure qui defeend un peu plus bas

que la furface inférieure f3 & dans laquelle glifie à frottement doux la

touche g. On a mis ici deux vis de preffion h 3 h, mais ordinairement il

n’y en a qu’une au milieu
,
& cela fuffit. Cette vis preffe fur la touche

,
par

i’entremife d’un lardon ,
8t la retient folidement au point où on l’a placée.

On fent que cette touche doit être fixée très-folidement en fa place
,
puifque

les rofettes viennent à chacun de leurs contours, frapper contre, tendent

i la faire reculer ; & que cet effort eff d’autant plus grand
,
que les dents

ront plus multipliées & plus profondes.

Nous croyons avoir fuffifamment décrit la conftruétion du Tour à guillo-

:her ordinaire
,
pour qu’un Amateur puiffe le démonter & remonter quand

:ela eft nécefîaire. Nous devons prévenir nos Leéleurs
,
que cette néceflité

le démonter & remonter un Tour à guillocher
,
devient plus fréquente qu’on

îe l’imagine. L’entretien de cette pièce délicate, exige qu’on ôte fouvent te

•ambouis qui s’y forme
, & qu’on y remette quelques gouttes d’excellente

tuile a toutes les parties frottantes. On trouvera toujours chez le C. Bergeron,

le l’huile de la plus grande fineffe, & préparée de manière à lui procurer

1 plus grande ténuité , afin de diminuer
,
autant qu il eft poffible , les frot-

emens ,
8t prévenir l’épaiffiflèment du cambouis.

Avant d’entrer dans les détails du guillochage
,

il eft à propos.de

écrire la conftruftion du iour à güillocher
,
dont l’arbre fe meut horifon-

ilement, & fuivant une hgne parallèle à l’établi, que nous -avons annoncé

u commencement de ce Chapitre.

Tome 11. Ce c
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===== La fig. i, PL 33 , repréfente le Tour tout monté. Comme cette pièce
Pt. 34- eft infiniment compliquée

,
nous en avons fait repréfenter à part les parties

féparées. La fis;. 9 , en repréfente la coupe fur fa longueur
, & c’eft fur cette

figure
,
que nous rendrons fenfible la pofition refpeètive de toutes les pièces.

Mais il eft néceffaire de faire entendre dabord la compofition de la cage.

Cette cage eft de cuivre. Quatre montans
, dont on ne peut voir ici que

trois A y A y A y forment la cage. Ils font fondus deux à deux, du même
jet que les traverfes E B Chaque couple eft affemblé par le bas, & fur la

longueur de la cage, par deux autres traverfes comme CC , au moyen de

boulons a tete platte , & a vis
y
a a : les deux du bout oppofé ne peuvent être

vus. Ces mêmes montans font encore affemblés par le haut
,
par quatre tra-

verfes ; deux comme celle Dy dont on ne peut voir que partie
, & deu>

comme celle E ; celle de derrière étant abfolument femblable. Comme toute

les pièces de cette cage font de cuivre, il eft fort ailé de fe les procure
de la forme qu’on voit ici

, en faifant des modèles en bois
, & les donnan

au Fondeur. Chacune des traverfes EEy a fur fon épaiffeur, une longue

rainure, dans laquelle gliffe la queue à vis des porte-touches, dont non
parlerons bientôt.

Au milieu de chacune des deux traverfes du bas de la cage B B y eft ui

tenon fondu du même jet
,

qui remplit exaélement la rainure de l’établi
, S

reçoit enfuite une vis à la romaine ; au moyen de quoi la cage & le Tou

j entier ,
.font retenus fur l’établi, de la même manière qu’un Tour en l’air

commodité, que n’ont pas les autres Tour à guillocher, qui exigent abfolu

ment un établi féparé.

Au. milieu de chacune des traverfes du bas, eft une vis de fer
, don

la tête eft à fix pans. Le bout de cette vis
,
qui eft conique

, entre dans u

trou conique, pratiqué au bas de la pièce de fer, fig . 2, en a a; au moye
de quoi

,
cette pièce peut fe mouvoir fur ces deux centres

, de la mêm
manière que nous avons vu

,
que fe meuvent les poupées ou parallèles d

Tour à guillocher, que nous avons précédemment décrit.

Sur chaque couple de montans AAy font rapportées très-foîidement l

* avec de bonnes vis quatre pièces
,

que nous nommerons faufies - Coi

lïjfes ccccy dans lefquelles gliffent les queues des poupées ou parallèle

Deux poupées ou parallèles ,
comme celle de devant Fj font forgées c

même morceau que les réglés G G 9 qui doivent être parfaitement dreffé-

fur tous fens
, & mifos exa&ement de largeur & épaiffeur. Ces poupéi

ne font autre chofe qu’une efpèce de fer-à-cheval
,
ou chaftis d’une certair

épaiffeur, ayant fur fes faces intérieures des rainures, comme celles d’ur
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îiière double , & dans lefquelles entrent les couflinets
,
qui portent l’arbre —

lu Tour. Ce chafîis eft fermé par un chapeau d3 d, fixé par deux vis ee; &
jne autre vis, au milieu, preffe fur les couflinets

,
pour ne laiffer à l’arbre

jue le jeu qu’il doit avoir, & prévenir le ballottement.

On doit concevoir, dès-à-préfent ,
que l’arbre du Tour, garni de fes

ofettes ,
retenu par fes collets, entre des couflinets dans les poupées, dont

es queues gliffent dans les couliffes ,
que cet arbre, dilons-nous, doit avoir

in mouvement parallèle à l’horifon. Jufqua préfent ,
rien ne soppofe a ce

pie cet arbre ne tende à fe mouvoir de biais
,

par rapport à la longueur

le la cage, ce qu’il eft effentiel d’éviter. C’eft à cet inconvénient que pour-

voit la pièce, fig. 2, qui ayant affez de force, prife , comme on i’a dit,

>ar deux points a a, entre des vis coniques, n’a de mouvement que celui

parallèle. Les deux montans AA } ont par le haut un enfourchement, dans

equel entre une forte goupille
, rivée au bas & en dedans de la poupée

u moyen de quoi l’arbre eft toujours dirigé
,
foit en devant , foit en arrière

,

•arallèlement à lui-même.

Au milieu de la longueur de la tige a a 3 fig. 2 ,
eft rapportée

, & forte-

nent fixée à vis ,
une queue

, fig. 3 ,
qui pafle en deflous de letabli

, &
pii

,
par le moyen du reflort en ferpent

, dirige le mouvement de l’arbre

,

e devant en arrière de l’établi. On a repréfenté le refibrt en ferpent
, &

a tringle percée
,
par le moyen de laquelle on donne au reflort la tenfion

lont on a befoin, & aux parallèles la roideur qui leur eft néceffaire. On
•oit en Cj fig. 2 ,

la manière dont fe pofe le reflort
,

qui fait mouvoir

arbre fur fa longueur. On le met à l’un ou à l’autre bout
,

félon qu’on

eut que l’arbre ait fon mouvement ,
d’un ou d’autre côté

,
& félon que la

ofette le porte en devant ou en arrière. Ceci deviendra plus fenfible par

e détail des opérations du guillochis.

Le porte-touche eft ici conftruit
,
& fe place fur la cage

, d’une manière

oute différente de celle que nous avons décrite , au précédent Tour à

fuillocher. La fig. 3 , repréfente une efpèce de T dont la partie a eft

uarrée, & pafle dans la rainure, que nous avons dit être aux traverfes EE.

le T eft fixé en fa place
, au moyen de l’écrou B, qu’on ferre

,
en intro-

uifant un levier ,
dans les trous qu’on y voit

,
pour le ferrer fortement.

.e T preffe fur une pièce, de forme parallélogramme, fig. 4, entre les

ranches de laquelle la partie b 3 du T pafle : la touche gliflé dans la

ainure quittée qu’on voit à une des branches
, & le chapeau du T appuyant

ar la touche elle-même, la fixe très-folidernent. Quelquefois on ne met

dus le chapeau du T3 qu’une Ample touche , & dans ce cas
,
on met lous

C c c 2



388 MANUEL DU TOURNEUR.
t l’autre partie du chapeau ,

la pièce repréfentée
, fig. <j , l’entaille en deffous

?

34* ce qui l’empêche de gliffer fur la traverfe ; fans cette pièce
, le T ne

preffant que d’un côté, affujettiroit mal la touche, & tendroit à fe caffer.

On fe fert quelquefois de roulettes, fig. 6 & 7 , au lieu de touches.

L’une eft fimple ,
lorfqu’on ne veut obtenir qu’un mouvement ; l’autre eft

double ,
lorfqu’on veut avoir les deux mouvemens à la fois ; mais ces rou-

lettes ne peuvent fervir
,
que lorfqu’on emploie des rofettes

,
dont les con-

tours ou finuofités font affez grands
,
pour que la roulette puiffe pénétrer

jufqu’au fond. Dans tous les autres cas, il faut néceffairement fe fervir

d'une touche ,
ayant un angle allez aigu^, pour qu’elle puiffe pénétrer au fond

de l’angle
,

que forment deux courbes ou deux lignes droites qui fe

rencontrent.

Affez communément on voit, dans les laboratoires, des touches d’ivoire.

Elles feroient , fans doute
,

les meilleures
,

fi le peu de confiftance de la

matière
,
ne les faifoit s’émouffer en peu de temps , fur-tout lorfqu’on eft

obligé de les affûter en couteau, & un peu mince pour pénétrer dans des

deffins de rofettes ,
très-aigus. Il faut

, de temps en temps , leur donner du

vif, avec une lime bâtarde: celles d’acier , trempé bien dur, & fur-tout

parfaitement polies, ne font pas fujettes à s emouffer , & rendent le deffin

beaucoup plus net & plus vif, mais auffi elles altèrent les rofettes en peu

de temps, f. l’on n’y apporte pas la plus grande attention
: par exemple, fi

la touche ne porte pas fur toute la largeur du deffin * il s’y forme des filions,

qui gâtent bientôt la rofette ,
fur-tout fi la touche eft un peu aiguë : mais

lorfque le deffin permet quelles foient un peu arrondies ,
elles font préfé-

rables. Il faut les aviver , de temps en temps, avec un peu de rouge ou de

potée, afin de leur conferver le poli vif, qui empêche quelles n’entament

les contours des rofettes. Il faut même mettre
,
de temps en temps

,
quelques

gouttes de bonne huile.

On a rendu fenfible
,
par la fig. 8 , la forme du reffort en ferpent

,
qui

fe met en deffous de l’établi. On voit qu’il y eft fixé
,
par le moyen de la

vis à deux filets, qu’on fait entrer dans l’établi. Voyons maintenant de quelle

manière fe montent les rofettes fur l’arbre.

Pour l’intelligence de la pofition & du jeu des rofettes fur l’arbre, on a

repréfenté
, fig. 9 , l’arbre placé dans fes canons ,

coupé
,

ainfi que les

rofettes fur leur diamètre.

Un premier canon
,
qu’on diftingue le plus près de l’arbre

,
vient former

un épaulement vers a3 en retour d’équerre; & les deux premières rofettes,

qui entrent à frottement fur ce canon, y font retenues, au moyen de ce
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n’elles appuient contre le coude à l’équerre, du canon, & par un étoteau,

ixé fur le canon, & affez long pour que Iles deux couples de rofettes b 3 c,

aiiffent lui donner paffage ,
& les empêche de tourner. Entre ce premier

ouple de rofettes
,
& le fécond ,

eft un entredeux de bois debout fur la Ion-

ueur de l’arbre ,
ainfi que nous l’avons dit

, en détaillant la conftruélion

u premier Tour à guillocher. Un écrou qui fe monte fur ce canon, vient

ppuyer contre le fécond couple de rofettes
, & les fixe folidement en

eur place.

Un fécond canon
,
qu’on reconnoîtra aifément fur la figure

,
par la

ifférence des teintes ,
entre jufte & à frottement

,
fur le premier. Le bout

e ce canon
,
qui

,
au moyen du double retour d’équerre en f, a , en cet

ndroit
,
le diamètre de l’entredeux b , appuie contre le fécond couple de

ofettes, & a la faculté de tourner fur le premier canon, fans cefler de

reder contre les rofettes c3 & fans pouvoir prendre de jeu, puifque fon

remier coude eft abattu en cône
, & frotte contre l’écrou conique

,
qui

ppuie contre les rofettes c. Ainfi
, les quatre rofettes , dont nous avons

éja parlé ,
devant tourner enfemble ,

le canon a , qui les porte
, tourne

ntre deux cônes: l’un pratiqué à l’arbre de fer, près de fon collet, & l’autre

1 fécond canon , à-peu-près vers c : fur le fécond canon
,

eft encore un

,toteau dans toute fa longueur
, & le furplus des rofettes eft monté deflus,

infi qu’on le voit fur la figure, & elles font efpacées par des entredeux,

omme les autres. Une première roue de divifion d 3 e 3 fe monte fur le

cond canon , comme on le voit au-deflous de e un écrou fixe cette

remière roue contre les rofettes
,
en même-temps quelle la fixe au canon,

e canon de deffous , c’eft-à-dire, celui qui renferme immédiatement

arbre, excède le creux conique qu’on voit en dedans de la poulie d, e 3

eft à fix-pans; & une fécondé roue de divifion prend fur ce fix-pans; au

1 oyen de quoi une des deux roues fait tourner les quatre couples de rofettes

ui font fur le fécond canon
, & l’autre

, celle qui tient fur un fix-pans au

remier canon, mène les deux couples qui font vers le nez de l’arbre. La
oulie, à deux étages H } fig, fe monte fur un autre fix-pans, pratiqué

ir l’arbre, vers g ; & un écrou qui fe monte fur ce même arbre en h , fixe

Vutes les pièces en leur place : de forte
,
qu’au moyen d’un cliquet

,
qui eft

: r la poulie
,
on peut

,
par l’une des deux roues de divifion , changer les

ivifions des deux grandes rofettes; & par l’autre on change aufîi, à volonté,

-S divifions des quatre autres paires de rofettes.

La fig- 10 , repréfente une rofette, vue de face
, & dentée

,
tant fur le

jat que fur le champ. La fig. n, eft un entredeux en cuivre. On voit, à
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- -- l’une & à l’autre pièce, l’encoche, qui donne pafîage à l’étoteau

,
qui eft

Pi» 34» fixe fur la longueur du canon , & qui empêche quelles ne tournent fur

elles-mêmes.

La fig. 12 ,
eft la bague de l’ovale, qui fe monte fur le devant du Tour

à guillocher , fur les pièces ii

>

au moyen du boulon à tête plate qu’on y
voit. Il nous relie ,

maintenant ,
à détailler l’opération du guillochage

, &
nous penfons avoir rendu fuffifamment fenfibles , la pofition & le jeu de

toutes'les pièces qui compofent un Tour à guillocher.

Ce n’eft pas allez de connoître parfaitement la ftru&ure d’un Tour à

guillocher ,
il faut encore connoître particulièrement celui qu’on a

,
c’ell-à-dire,

fes détails de conftru&ion
,

les petits défauts ou les imperfe&ions qu’il peut

avoir, la manière de les fauver. Il faut aulfi connoître bien, & avoir toujours

préfens ,
les nombres de chaque rofette , ou du moins en avoir près de foi

le tableau exaél
, afin d’y recourir dans le befoin. 11 ell également indifpen-

fable de reconnoître
,
au premier coup-d’œil ,

les divifions que porte la roue ;

& qui doivent être gravées delfus ,
afin ,

qu’en aucun cas
, on ne puifie fe

tromper. On fe fera de même ,
mis au fait de la marche du fupportà charriot,

des divifions que portent les vis de rappel ;
enfin ,

nous fuppofons qu’on

a pendant quelque temps, travaillé fur du buis ;
quon y a exécuté les deflins

de toutes les rofettes
,
qu’on les a combinées les unes avec les autres

, 8c

qu’on connoit exactement les produits de chacune
, avec tel ou tel outil.

Nous l’avons déjà dit : les Ouvriers & les Amateurs ne tirent pas le même

parti d’un Tour à guillocher. Les premiers ne tracent, fur les bijoux de

toute efpèce, que des traits peu profonds, qui imitent la taille-douce, la

moere, Sic: tandis que les Amateurs guillochent profondément, & mettent

fouvent leur ouvrage à jour, ainfi que nous le verrons plus bas.

Nous n’avons eu ni l’orgueil
,

ni la prétention
,
en entreprenant cet

ouvrage
,
de donner des leçons aux Artiftes & aux Ouvriers. Nous avons

confidéré uniquement
,
qu’une infinité d’Amateurs qui s’amufent à tourner,

ne trouvent nulle part les moyens d’exécuter beaucoup de pièces qu’ils

voient dans quelques cabinets de curieux , & dont les Artiftes font fouvent

un myftère. Portés par goût vers l’Art du Tour ,
nous ne devons, qu’à des

tâtonnemens & des eftais multipliés , le peu de connoiflances que nous

avons acquifes
, & nous nous empreflons de les communiquer , toutes foibles

quelles font. Un autre, dirigé par un même efprit, ira plus loin que nous,

& l’Art y aura gagné. L’Art du Guillocheur ne confifte que dans le goût;

que dans une heureufe application de quelques etiets connus , de rofettes

fingulières
, à des cas , dont on ne s’eft pas encore avifé ; Si de-la vient Iç
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1

îyftère, dont chaque Ouvrier s’eft toujour* enveloppé. Un defïïn nouveau

)aroît-il j
chaque Ouvrier cherche à le copier, &: tout en ne voulant qu’imiter, 34*

devient iouvent lui-même créateur.

Les Tours à guillocher, font ordinairement accompagnés d’une certaine

uantiré d’outils
,
qui fe mettent fur le porte-outil du fupport à charriot. Ces

utils fervent à faire
,
d’un feul coup ,

des filets & des baguettes
,
en certaine

uantité , à droite ou à gauche : ainfi ,
les uns portent deux

,
quatre

,
fix

,
plus

u moins de filets ,
à droite d’une baguette , & d’autres ont le même nombre

gauche de la baguette. Ce font des mouchettes entre des filets , ou des filets

ntre des mouchettes : on fe formera une idée exafte de ces outils
,
par

infpe&ion de ceux, repréfentés Pl. 13. Ceux, fig. 5
& 6, ne produifent,

îr l’ouvrage que des filets
, & celui, fig- 19» produit une baguette & un

ml filet. On les a gravés, fous des proportions un peu fortes, afin de rendre

lus fenfibles les profils qu’ils portent. On voit que celui, fig. 18, produit

n creux, ce que celui, fig. 19, produit en relief, & celui, fig. 20 ,
en

reux, ce que produit en relief, celui fig» 21. Enfin, on varie à l’infini tous

:s effets qu’on peut produire fur le Tour , & c’efl à l’Artifte, à les combiner

: à les appliquer avec goût & intelligence. Il faut avoir des bec-d’ânes de

mtes les largeurs , fig. 7 & 8. Depuis deux ou trois lignes, jufquaux plus

troits , & tous décroiffant infenfiblement. On aura auffi des mouchettes
}

g. 17, de plufieurs largeurs, & dont les unes foient des demi-cercles, &
autres des portions de cercle

,
plus ou moins grand

,
afin d’obtenir plus ou

Loins de relief.

L’ufage a introduit des outils à guillocher ,
dont les deux bouts

,
ont , à-peu-

•rès, le même profil, ou l’inverfe, ou le contraire l’un de l’autre. Sans doute
,

ieft un moyen avantageux, pour ne pas multiplier le nombre des outils;

. ais fi leur longueur excède celle du porte-outil du fupport à charriot
, en

;de la peine à faire mouvoir lavis de rappel; & d’ailleurs, on rifque de fe

] effer la main. S’ils font trop courts, & qu’on foit obligé d’avancer l’outil

brs du porte-outil
,
pour travailler dans quelque partie renfoncée, ils ne

prtent plus, fous l’une & l’autre vis: il faut donc que leur longueur foit

j
oportionnée à celle du porte-outil. Cette obfervation n’a lieu que pour

!s fupports a charriot anciens: ceux qu’on conflruit maintenant, ont leur

ouliffeau & leurs couliffes affez long pour contenir des outils de longueur

j'iceffaire.

Lorfqu’on veut guillocher une pièce , il faut
,
d’abord , la monter fur

11 mandrin, & 1 ébaucher fur un Tour en l’air, dont le nez foit parfaite-

lent femolable a celui du Tour à guillocher. On rencontre encore d anciens

I

y
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Tours à guillocher ,

dont le nez eft fort petit; & dans ce cas, on eft obligé

Pl. 34. d’ébaucher fur ce Tour même, ce qui le fatigue beaucoup, à moins qu’on

n’ait fait faire un Tour ,
dont l’arbre ait un nez pareil. Si l’on n’avoit ni la

volonté ,
ni la faculté de fe procurer un Tour

,
dont le nez fût pareil à celui

du Tour à guillocher, il faudrait s’y prendre de la manière fuivante.

On fera en bois ,
un faux nez

,
dont on laiffera l’écrou plein : on lui

donnera allez de longueur
,
pour que le nez de l’arbre y foit entièrement

renfermé :
puis on formera une embâiè , un peu plus grande que celle du

Tour à guillocher ,
& enfuite une portée

,
qui fera par la fuite le nez. On

donnera ce modèle au Fondeur; & quand la pièce fera revenue de la fonte,

on fera l’écrou jufte fur le nez du Tour en l’air; on l’y montera. On le

tournera avec foin, & fur-tout on dreffera parfaitement l’embâfe; après quoi

on y fera un nez pareil à celui du Tour à guillocher. Ainfi, lorfque ce faux

nez fera monté fur le Tour en l’air, on y ébauchera les pièces, & on les

portera de fuite ,
dans leur mandrin

,
fur le Tour à guillocher

, où elles

iront parfaitement. Il n’y a pas fort long-temps qu’on a groffi, confidéra-

blement, les nez des Tours. On a fenti, que trois ou quatre pas, d’un fort

diamètre ,
font plus foiides

,
que huit ou dix d’un petit diamètre. D’ailleurs,

en raccourcifîant le nez ,
on rapproche l’ouvrage de l’arbre

,
& on diminue

le brouttement.

Lors donc que la pièce aura été bien ébauchée, on la mettra, avec fon

mandrin même
,
fur le Tour à guillocher. On mettra la corde fur la plus

grande poulie de la roue
,
& fur la plus petite du Tour

,
afin de donner

à l’ouvrage, beaucoup de vîteffe. On achèvera de mettre la pièce parfaite-

ment au rond ; car quelque exaéls & quelque réguliers que foient deux

Tours, on ne doit jamais s’attendre
,
qu’une même pièce, foit également

ronde ,
fur l’un comme fur l’autre.

Malgré toutes les précautions que nous venons de recommander, pour

dreffer , à part, une pièce qu’on va guillocher
,
on 'doit s’attendre,, que mife

fur le Tour à guillocher, elle ne tournera pas parfaitement rond, il faut

donc encore lui donner le dernier coup fur le Tour même, & dreffer chaque

face, avec un cifeau un peu large, fur le fupport à charriot; en lui donnant

un mouvement lent , afin que l’outil ne broutte pas.

Le guillochis, le plus fimple & le plus facile, eft celui qu’on fait au

fimple trait: c’efl par-là que nous commencerons. Suppofons qu’on veuille

1

— faire, fur une boîte, le deffin, repréfenté
, fig. 1 ,

P/. 35 , on commencera

P^» 3 ï* par le plat du cervercle ; & l’on conçoit que le mouvement du Tour doitfe

faire ,
dans le fens de la largeur de l’établi , mouvement que nous indiquerons

%
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; l'avenir, par l’expreflion de devant en arrière. Pour obtenir ce mouvc- •
.
—

jent, lorfque la touche eft fur le porte-touche , contre l’Artifte , il faut Pt- 3 P

<;e le refîort porte le Tour contre la touche; & pour cela on tendra le

iiflprt Fj Gy fig, 2, PL 33, en tirant la poignée O, vers le devant de

1 tabli. Il ne faut pas que la tenfion foit trop forte, fur-tout fi le deflin de la

) fette eft un peu profond
,
car la touche , trop fortement prefîee contre la

1 fette ,
ne peut remonter , & quoique la corde tourne fur la poulie du

’our, celui-ci ne tourne cependant pas. Lorfqu’on fentira que le reflort eft

; fez tendu, on mettra la goupille par-devant la tige E 3 fig . I & 2.

Le deftin qu’on voit fur la fig. I ,
PL 3 5 ,

eft produit par l’une des

nfettes, numérotées 2, fur la fig. J, PI. 33, avec cette diftinétion
,
que

ir la fig. 1, PL 3f, le defiin eft produit par une rofette à quarante-huit

<mts. On choifira donc la rofetteà quarante-huit, qu’on doit bien connoître,

; nft que nous lavons dit. On placera le porte-touche
,

vis-à-vis le champ

3 cette rofette ,
la touche portant bien également fur toute fon épaifteur : &

imme les rofettes font accouplées., & que le defîîn de l’une peut faillir fur

elui de l’autre, on prendra garde que la touche ne porte contre aucune

es faillies de la voifme , & pour s-’en aflurer mieux
,
on fera aller tant foit

eu le Tour.

Pour placer la touche ,
il ne fuffit pas quelle pofe contre la rofette : il

ra encore quelle tende à repoufl'er le Tour, & que la tenfion du reftort

: faffe fentir contr’elle : fans cela, cette touche ne parcourroit que foible-

îent les deftins de la rofette: il fera même à propos de ne tendre le reftort,

u’après que la touche aura été mife en place, & qu’on aura baiffé la clef

arrêt, qui rendre Tour immobile ,
ou lâché les vis qui pofent contre les

arallèles près de l’établi
, félon que l’un ou l’autre de ces moyens

, ou tout

utre, aura été employé pour fixer le Tour: mais dans tous les cas, il faut

voir grande attention de ne pas faire marcher le Tour, quand la touche.

ft en place
,

fans lui avoir donné la faculté de fuivre les contours de la

ofette.

Comme le defîin qu’on veut exécuter eft à quarante-huit dents
, & qu’il

mt quà chaque nouveau tour, fur la boîte, l’angle formé par la rencontre

e deux dents
, réponde au fommet de la partie circulaire de la dent de

lefîbus, ce qui ne peut fe faire, qu’en faif'ant avancer de la moitié d’une

lent. On fe fervira de la divifton en quatre-vingt-feize
,
qui eft fur la roue

•S divifton ; & pour cela , on amènera les dents de cette divifton fous le

liquet. O11 mettra
, fur le porte-outil du fupport à charriot

,
un grain-d’orge

rès-camus, tel que celui
, fig, 14, P/. 13, qui

,
quoiqu’il foit oblique, peut

Tome IL D d d
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très-bien fervir, attendu que, comme on entame fort peu la matière, l’obli-

pL, 35* quité ne fe fait pas fentir fur l’ouvrage
, & l’on fixera folidement le fupport

fur l’établi.

On placera le fupport bien parallèle au plan de la pièce à guillocher, &
de façon que l’outil pénètre perpendiculairement dans la matière. On
amènera l’outil jufques près du bord de la pièce

,
par le moyen de la

manivelle du fupport: on fera aller la roue du Tour dans le fens nécef-

faire
,
pour que la corde

,
étant croifée fur les poulies

,
les rofettes viennent

en devant. On avancera l’outil
,

petit à petit
,

jufqu à ce qu’il entame la

matière , & fans le retirer
, on jugera avec une loupe

,
ou même à la vue

fimple, fi le trait a aflez de profondeur. Si on le trouve affez profond, on

avancera la petite vis de buttée, qui eft fur le fupport
,
jufque contre leto-

teau
,
qui empêche le couliffeau d’aller plus loin , où bien on remarquera

à quel point eft l’aiguille
,
foit fur le cadran

,
foit fur les couliffes même ,' afin

qu’à tous les autres tours , on foit alluré de ne pas pénétrer plus avant.

Lorfqu’on aura pris toutes ces précautions, on retirera 1 outil*, on avancera

d’une dent ,
à la divifion ,

ce qui portera chaque dent de la rofette à la

moitié de la dent du tour précédent. On fera avancer l’outil, vers le centre,

au moyen de la manivelle du fupport , & d’une quantité fuffifante
,

pour

que 'l’angle des dents du tour précédent
,

foit jufte vis-à-vis le fommet de

celles qu’on va faire : & pour que la qùantité
,
dont l’outil doit avancer à

chaque tour, foit conftamment la même, on remarquera le point où a été

fait le premier tour ,
& l’on tiendra note du nombre de degrés que l’aiguille,

qui eft fur la grande vis de rappel du fupport
,
a parcourus

,
pour fe trou-

ver au point où elle eft pour le fécond tour. On fera doftc ,
en cet état

,
un

fécond tour, qu’on atteindra aufii profondément que le premier
,
au moyen

des précautions que nous avons recommandées. On paffera enfuite au

troifième , en revenant fur la roue de divifion
,
à la dent où étoit le cliquet,

quand on a fait le premier tour. Et ici il eft à propos d’obferver
,
qu’il eft

indifférent d’avancer toujours d’une dent fur la roue de divifion ,
ou de revenir

à chaque tour fur fes pas, puifque la diftance eft la même: d’où il fuit que

pour guillocher, on n’a pas befoin qu’une divifion foit entière fur la roue, &

que cinq ou fix dents
,
de chaque divifion

,
feroient bien fuffifantes : il luit

encore de-là
,
qu’on peut avoir fur une même roue ,

une quantité fuffifante

de divifions, différentes les unes des autres. On paffera ainfi d’une divifion

à l’autre, à mefure qu’on approchera vers le centre, S: à chaque tour qu’on

fera. Si l’on veut faire le cercle blanc
,
qu’on voit à quatre ou cinq lignes du

centre, on avancera l’outil du double, de ce dont on l’a avancé à chaque
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:

>ur ; on continuera de même jnfque près du centre; ou bien on formera

1 centre une rofette, avec un outil pareil a 1 un de ceux, PI. 13.

On fera le defïbus de la boîte, de la même manière; Si il nous femble

mtile de dire
,
que le couvercle & la boîte doivent êére emmandrinés foll-

ement
,
après que la boite eft terminée au rond.

Pour guillocher le tour, de la boîte ,
on mettra la touche fur le plat

e la rofette ; & on opérera, comme on l’a fait, pour le defîiis 5e pour le

elTous
,
en plaçant l’outil perpendiculairement au coté.

Au lieu du defîin, que repréfente la fig- 1, on peut exécuter celui
, fig. 2,

l’on nomme Mo'cre parce qu’en effet ,
il imite l’étoffe moërée.

Il ne faut pas confidérer, dans la fig. 2, le fens Si la direétion des traits;

tendu que cette figure , repréfente un couvercle de boîte
,
guilloché excen-

iquement. Pour ne pas multiplier les figures, nous n’en avons fait graver

l’une de cette efpèce. La moëre peut fe faire fur des rofettes à différent

ambres ; mais celles en vingt-quatre
,
imitent beaucoup mieux l’étoffe qu’en

us grand nombre
,
puifque la belle moëre , efl celle ou les moërures font

s plus grandes. La fig. 3, repréfente une moëre en vingt-quatre
, où les

jaits font concentriques à la boîte. Cette moërtire fe fait
, avec un peigne

enté, très-fin
, fig. 5 ,

PL 13, & fans changer de divifion.,

Lorfqu’on veut faire
, fur un fond moëré

, des mouches excentriques &
îillochées, telles qu’on les voit fur la fig. 3. On commence par moërer
rec un peigne

,
& la touche étant fur le champ de la rofette pour le plat

,

fur le plat pour le tour de la boîte; on continue jufqu’à l’efpace circulaire,

ms lequel doivent être formées les mouches ; on monte la pièce excen-

ique fur le Tour à guillocher, & on excentre, jufqu’à ce que le centre des

ouches qu’on veut faire
,

foit au point qu’on defire. Dans la fig. 3 , la

oërure efl fur une rofette à vingt-quatre dents: on amène le centre d’une

dette, vis-à-vis le creux que forment deux dents, ce qui efl facile, au moyen
; la roue de divifion qui efl fur l’excentrique. On monte fur le fupport à

larriot un peigne, qui ait pour largeur le rayon des rofettes qu’on veut

ire, & même un peu moins, afin que le centre foit circulaire uni. O11

rrae une mouche
, la touche étanC fur le champ de la rofette. On en fait

l nombre qu’on veut, fans rien déranger, ni au Tour, ni à la touche, ni

i fupport, li ce n’efl qu’on recule l’outil à chaque mouche, qu’on l’avance

la fuivante, & qu’on fait tourner la roue de divifion de l’excentrique, du

;

>mbre ncceffaire. On ramène enfuite la boîte parfaitement au rond
,

foit

r la machine excentrique, foit en la démontant, Si remettant le mandrin
r le i our a guillocher

, comme il étoit d’abord : mais il faut avoir eu

Ddd 1
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foin de répairer très-exaélement le mandrin

, fan^ quoi les fmuofités ne

s’accorderoient pas.

On voit, par ce que nous venons de dire, que la partie circulaire, dans

laquelle font les mouches , n’eft pas guillochée ; & elle ne peut letre

,

puifqu’il n’eft pas poffible que l’outil paffe entre les mouches. Si, cependant,

on vouloit que le tout fût guilloché
,
on pomrroit guiliocher d’abord le

couvercle en entier, & faire enfuite les mouches ; mais, alors il faudroit

commencer par effacer, au Tour fimple, le guillochis
, dans toutes les parties

où doivent être les mouches
, & les guiliocher de nouveau à l’excentrique ; &

l’on conçoit
,
que leur guillochis feroit un peu enfoncé par rapport au relie

de la furface.

Si 1 on veut faire au centre
,
la rofette qu’on a repréfentée fur la fig. J,

on mettra le mandrin fur la pièce excentrique, montée fur le Tour en l’air

fimple
, on fe fervira d’un grain-d’orge moyen, & l’on fera vingt -quatre

cercles
, dont la circonférence paffe par le centre de la boite. Si la roue de

divifion de l’excentrique eft en foixante-douze ,
on fautera trois dents à

chaque cercle; & fi elle eft en cent quarante-quatre, on en paffera fix,

mais il faut avoir foin de bien régler le porte-outil fur le fupport à charriot,

pour qu’il ne morde pas plus à un cercle qu’à un autre.

La pièce, fig. 2, eft guillochée fur la machine excentrique. On choifît,

pour cela
,
une rofette ,

dont on voit le véritable contour
,
par les deux traits

parallèles, qui paffent près du cadre de la pièce. On guilloché cette pièce

avec un grain-d’orge. La totalité de celle-ci en eft faite en quatre ou cinq

reprifes ,
& la difficulté eft ,

à chaque reprife, de porter l’outil à une diflance

telle du dernier trait
,
qu’on ne la voie point ou très -peu. On encadre

enfuite cette pièce, comme on la voit ici. Nous décrirons ailleurs le procédé

qu’on emploie pour exécuter le deffin de ce cadre.

Cette moëre
,
quand elle eft bien exécutée

,
fait un effet très-agréable. Il

y a environ quarante-cinq à cinquante ans
,
que prefque toutes les boîtes

d’écaille étoient à fonds de moëre
,
avec des fleurs détachées ou courantes.

C’eft le gallet, du fond du moule, qui avoit d’abord été mcëré, & gravé

enfuite d’un deffin à volonté.

Si , au lieu de marquer un centre
,
avec un outil, comme on le voit,

fig. 2, on avoit commencé la moërure
, depuis le point de centre (celui de

l’excentrique) jufqu’à la circonférence, on imiteroit i écaillé de poiffon,du

genre des teftacées.

Nous ne parcourrons pas tous les genres de guillochis, qu’on peut exécu-

ter par le fimple trait. Il auroit fallu faire graver fept à huit planches, pour
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préfenter ceux qui ont été les plus courans & les plus à la mode : il fuffit

ie nous donnions les principes du guillochage. Dès qu’on aura acquis un

»u d’habitude du Tour à guillocher ,
on exécutera bientôt tous les deiïins

ni {è
préfenteront.

Nous avons donné
,

dans un des Chapitres précédens ,
les moyens de

inneler une colonne : nous allons détailler les moyens de lui donner les

>parences de la cannelure, à un degré de perfe&ion, tel qu’on les croie

mnelées
,
en creux ou en baguette, & cela avec le Tour à guillocher. Ce

oyen eft excellent ,
lorfqu’on veut ménager la matière

,
ou que la pièce

; doit être vue qu’à une certaine diftance
,
ou dans l’enfembîe d’une

ièce compofée.

La fig. 1, PL 36, repréfente une colonne, fur laquelle on s’eft plu à

fîembler tous les ornemens qu’on peut faire au Tour. Un tiers A 3 eft

innelé en creux, le tiers inférieur C 3 eft cannelé en baguette, & le tiers

1 milieu, eft cannelé en creux, en colonne torfe; on a féparé ces trois

irties différentes
,
par deux plates-bandes D 3 E

, qui s’exécutent aufti fur

Tour à guillocher: mais comme la colonne, fi elle a quelque longueur,

; peut pas ftipporter les fecouffes d’une rofette
,
fans fortir du mandrin

,
ou

.ns éprouver un brouttement conftdérable , voici de quelle manière nous

avons exécutée.

Nous avons d’abord tourné, fur le Tour en l’air, une colonne dorique,

ms fes proportions
,
de la manière que nous avons enfeignée. On peut

ême
,
pour diminuer la longueur de la colonne , & par conféquent les

.fficultés
,
tourner à part la bâfe & le chapiteau

, & les rapporter avec

ân : favoir
,
le chapiteau au-deffus de l’aftragale

,
& la bâfe au quarré qui

arte fur le premier tore.

Si la colonne eft aftez groffe, on fera à chacun de fes bouts un écrou,

our pouvoir la monter fur le nez de l’arbre : & c’eft par ces écrous que îè

iapiteau & la bâfe feront unis à la colonne : ft elle n’a pas aftez de grof-

ur, pour être montée fur le Tour
,
on fera de même un écrou, de grofteur

ifüfante, pour y rapporter folidement un cylindre dé bois, qui ferve de

ride dans un fupport à lunette. Peu importe de quel feus la colonne foit

ifc fur le Tour
; mais il femhle plus naturel que le haut foit au mandrin , &:

ae le bas porte le guide. Ce guide doit être fait avec le plus grand foin,

r-tout s il eft rapporté a vis. Il fera même bon de réferver
,
au bas de la

)lonne
,
un peu plus de grofteur qu'il né faut

; de la mettre par cet endroit

la lunette, & de tourner le guide, comme au Tour en l’air, ainft que de

centrer par le bout. Loriqu’il' tournera bien droit
,

fuivant l’axe de là

Pt. 3
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colonne, on mettra ce guide entre deux couffinets de bois, dans la poupée

Pl. 3 6. à lunette E 3 fig. r ,
F/. 8. On s’occupera de la guillocher : mais pour' plus

grande sûreté ,
il feroit bon , lorfqu’elle tourne fur fon guide

, de la terminer

au rond
,

fur le Tour à guillocher même
,
en fe fervant du mouvement

accéléré. On la divifera fur fa longueur en trois parties égales. On prendra,

fur chaque partie A tk B 3 moitié de la plate-bande D3 & fur celles B & C3

moitié de celle E. Puis ,
après avoir bien favonné le guide

,
on mettra la

touche fur le plat de la rofette
,
en vingt fi on l’a

,
& dentée comme celle

numérotée 4, fig . 1 ,
Pi- 33 5

qui» comme on le voit, fait mouvoir l’arbre

& la colonne ,
dans le fens de leur axe. Si l’on n’avoit pas de rofette en

vingt, nombre qu’exige l’Ordre dorique, quand on veut le canneler
,

il fau-

droit bien fe fervir de celle en vingt-quatre. On s’y fervira d’un grain-

d’orge peu pointu
, & l’on obtiendra des traits dans le fens de ceux qu’on

voit fur le haut de la colonne: & ces traits produiront l’effet d’une canne-

lure creufe. On pourroit
,
pour aller plus vite , fe fervir d’un peigne à

denture moyenne : & au lieu de faire avancer l’outil à chaque tour
,
on

auroit
,
d’un feul tour ,

une quantité de traits
,
après quoi il fuffiroit de faire

avancer cet outil
,
& de placer la dernière dent à une diftance convenable

du dernier trait
, & même dans le dernier trait.

Il eft infiniment rare; qu’on ait fur un Tour à guillocher deux rofettes

du même deffin ,
de fens oppofé , & du même nombre : & comme les traits

de la partie d’en-bas C3 de la colonne, doivent être dans un fens oppofé

à ceux d’en-haut, afin de rendre le relief, au lieu du creux, il eft de toute

nécelïité de retourner la colonne, bout pour bout
, fur le Tour, & de

l’emmandriner par la bâfe. Il faudra néceffairement mettre le guide à l’autre

bout, & prendre, pour qu’il tourne rond & droit, ainfi que la colonne,

toutes les précautions pofiibles. On mettra le bout de la colonne dans une

lunette
, & on dreffera encore parfaitement le guide

,
avant de le placer dans

la poupée à couffmets. On opérera, pour cette partie, de la même manière

que pour la partie fupérieure : on pourroit auffi retourner les rofettes.

Quant à la partie du milieu
,

qui repréfente une colonne torfe
,

rien

n’eff aufii facile. Comme les traits qui forment la cannelure, font du même

fens que ceux du haut de la colonne
,
on pourra faire le milieu après le

haut
,

fans ôter la pièce de deffus le Tour , & fans rien déranger à la

touche.

Jufqu’à ce moment
, on n’a pas eu befoin de la divifion du Tour à

guillocher
,
puifque tous les traits font parallèles entr’eux

:
pour la canne-

lure en ‘torfe
,

il en eft autrement. On amènera le cliquet fur la divifion
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ilple du nombre de dents de la rofette : ainfi, fi la rofette a vingt, on «

-endra foixante ,
fi elle a vingt-quatre ,

on prendra foixante-douze.

On fera, avec un grain-d’orge oblique, fg. 14, PL 13 , en fe fervant

1 bout d’en-bas
,
pour que la pointe foit à gauche , une première rangée

1 ; traits ,
comme on les voit au haut

,
en commençant vers D. Lorfque ce

•emier tour fera fait
,
on avancera la divifion d’un cran ,

c’eft-à-dire
,
d’un

srs de la dent , & on fera un fécond trait, à une diftance du premier,

raie à celle qu’ont entr’eux les traits des cannelures ,
du haut & du bas.

t pour régler sûrement cette diftance , entre les traits
, on verra fur le

;tit cadran de la manivelle de la vis de rappel du fupport à charriot
,

le

îemin que l’outil doit avoir fait
,

afin de faire par-tout la même divifion.

our le troifième trait
, on pourra avancer au troifième cran de la divifion

,

.1 revenir au premier
,
ce qui eft indifférent : & voilà la preuve de ce que

eus avens dit plus haut, qu’il fufîit d’avoir quelques dents d’une divifion
,

ns qu’elle foit entière fur la roue.

Pour faire les lozanges
,
qu’on voit à la plate-bande D3 on fe fervira

è -l’une des rofettes
,
numérotées 3 ,

PI- 33 , fur le plat ,- félon qu’on voudra

ne les lozanges foient plus ou moins multipliés. Et on mettra le cliquet fur

1 nombre qui ccrrefponde à celui dés rofettes
,

mais double
, afin de

buvoir oppofer des deflins par le fommet. Ainfi
, on fera la moitié des

zanges avec un grain-d’orge, ou le peigne à fix dents
, fig. 6, PL 13; &

i/ant avancé la divifion de la moitié d’une dent
, on fera l’autre moitié

,

ai étant oppofee par le fommet à la première, fera rencontrer les creux

: les reliefs, de la manière qui eft repréfentée fur la colonne.

On peut faire la plate-bande E tandis que la colonne eft montée fur le

our par fa bâfe ; mais comme on place la touche fur le champ de la

ofette, & que la pièce doit fe mouvoir perpendiculairement à la longueur

2 l’établi
,
on conçoit qu’il n’eft plus poiïible de fe fervir du guide

,
qui n’a

faculté de fe mouvoir q'ue fuivant l’axe de la colonne. Le deftin qui eft

r cette plate-bande
, eft ce qu’on nomme la Chaînette 3 parce qu’il imite

s chaînons d’une chaîne, pareille à celles qui font fur le barillet d’une

3 outre, qui feroit double ou triple. Comme ce deftin eft plus communé-
ment deftiné a être mis à jour, & que nous aurons occafton d’en expliquer

aïs les détails; nous remettons, à ce moment, à en parler. Sans anticiper

;r le guillochage à jour. Nous dirons
,
que fi l’on vouloit que ces deux

iate-bandes D & h 3 puffent être mifes à jour, on s’y prendroit de la’

tanière fuivante.

On fera un cylindre, de la longueur & de la grofteur de la partie A

,
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de la colonne
,
on ,1e percera ,

dans toute fa longueur
,
en ne lui laifîant

Pt- que trois
(

ou quatre lignes d’épaifteur. On le montera folidement fur un

mandrin cylindrique, fur lequel il ne puifte prendre, ni jeu, ni ballotte-

ment. On le tournera encore fur ce cylindre, pour être affuré de fa ron-

deur. On y formera les cannelures
,
de la manière que nous avons décrite.

On fera de même la partie clen-bas
,

ainfi que fes cannelures
,
dans le fens

où elles doivent être. Enfin, on fera celle du milieu comme on l’a enfeigné.

On percera enfuite de petits morceaux au diamètre, même des cylindres,

&

on les montera, l’un après l’autre
,

fur un mandrin où ils puiftent tenir. Là

on les guillochera ,
foit en lozange

, comme celui du haut D

,

foit en

chaînette ,
comme celui A/ mais comme nous n’avons encore parlé que

de la manière de guillocher au trait fimple, il feroit prématuré de parler, en

ce moment, de l’efpèce de guillochis, qui doit être mis à jour: nous avons

encore un mot à dire fur le guillochage au trait. Lorfque ces trois pièces

font terminées
,
on tourne un cylindre ,

de longueur fuffifante pour les

enfiler toutes trois
, ainfi que les plate-bandes ,

& alors on a dû faire en

defîùs de la bâfe ,
& en deffous du chapiteau ,

une portée creufe
, dans

laquelle entre le bout du cylindre; & fi les joints font bien dreffés, ces

fept pièces, rapportées jufte & collées fur le cylindre, n’en font plus qu’une,

qui femble être d’un feul morceau. Nous ne difons rien ici du chapiteau

ni de la bâfe ,
nous avons enfeigné ailleurs la manière de les faire.

Nous avons enfeigné à faire
,

fur le Tour à guillocher mêmes
,

les

mouches qu’on voit fur la fig. 3, PL 35. Ces mouches fe font ordinaire-

ment fur un fond moëré ,
ou fur lequel on a pratiqué un très-grand nombre

de filions circulaires très-fins, très-rapprochés
, & également difians les uns

des autres. Dans ce dernier cas, on peut n’avoir pas de Tour à guillocher,

& la machine que repréfente la fig. 10, PL 30, infiniment ingénieufe, rem-

plit le même objet.

Une tige de cuivre A , aufii large qu’épaifife, & de quatre à cinq pouces

de long, eft recourbée à l’équerre par fes deux bouts, & cette pièce eO

fondue fur un modèle
,
qui a la forme qu’on voit ici. Un arbre de fer B}

tourné avec foin
,

roule par fes collets dans deux trous
,
pratiqués en CD

Une manivelle H , entre à quarré fur le bout de l’arbre £, & eft retenue

en place pat un écrou a. Cet arbre eft percé par le bout oppofé à la mani-

velle, & fuivant fon axe, d’un trou quarré jufqu’en /y, & la mortaife qu

le traverfe fur fon diamètre
,

fert à chafter les mèches qu’on monte fur ce

outil ,
dans le trou quarré. Les deux lignes ponctuées bb } indiquent 1

grandeur du trou, dans lequel roule le collet C, de l’arbre, afin qu’il puifi
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e porter, d’un ou d’autre côté, ainii qu’on va le voir. G eft un anneau de — -*
•nivre

,
fixé far le bout recourbé C 3 au moyen de deux vis

,
qui affleurent

J*fond. cc eft une plaque, qui, au moyen d’une 'bâté
,

fe monte à vis en

'edans de la cuvette ,
fur un pas à gauche. Cette plaque eft repréfentée à

>art
, fig. ii, vue par-deffus. Elle recouvre là petite mécanique qui eft

Mtr elle & l’anneau.

Sur le bout de l’arbre D 3 B 3 F3 fig. io, eft fixée à quarré, & retenue

ar un écrou à fix-pans, une pièce de cuivre qu’on voit, ainfi que l’écrou,

g. 1 1 . Sur la pièce de cuivre eft fixée une efpèce de touche A 3 dont le

but eft pouffé par un reffort en double C 3 contre les côtés du pëntagône

,

non voit contre la figure : au moyen de quoi
,

lorfque cette touche eft

ibligée de reculer pour parcourir un des côtés
,

elle fe précipite dans les

igles à mefure qu’elle les rencontre; ce qui ne peut avoir lieu, que parce

ne le centre de l’arbre recule vers la partie oppofée à la touche. Et comme

n place, dans le trou quarré qui eft au bout de l’arbre
,
une efpèce de forêt;

n conçoit que ce forêt, qui tourne par le moyen de la manivelle H 3 doit

écrire une figure pentagonale.

Cette machine
,
qui n’eft guères mife en ufage que par les Guillocheurs

o or ,
fait fur des fonds moërés ,

ou autres
, des mouches de différentes

frmes, félon le nombre de polygones, que parcourt la touche. On voit,

f-. 12, une mouche à cinq feuilles
,

produite par un pentagone, tel qu’il

e: fur l’outil; & une à fix
,
produite par un hexagone, qu’on monte fur

l’iitil quand on le defire. On peut multiplier & varier, autant qu’on le

vut ,
ces polygones ; ce qui fait un effet très-agréable , fur un fond moëré

c cannelé. On a repréfenté, à côté de la fig. 10 ,
le forêt qui entre dans

i’rbre. Le premier eft vu fur le plat, afin de faire fentir l’inclinaifon du

inchant, par rapport à la longueur du forêt. Celui, n° 1 , repréfente le

nme forêt, vu fur fon épaiffeur : enfin, celui, n° 3, le repréfente vu par-

dffous. On voit qu’il eft arrondi
, & que le vif du tranchant eft à droite

&au bout, afin d’entamer la matière en tournant.

L’outil monté, comme on le voit fig. 10, fe place fur la couliffe du

nport à charriot ; au moyen de deux petits montans d’acier
,

qui font

p ntés dans cette couliffe. On met par-deffus la tige de cuivre A 3 un

clipeau qui le fixe fur la couliflë
; & deux écrous ,

à chapeau , ferrent le

( c t , & le rendent très-folide. L’outil eft placé dans le fens où on le voit

ic, ou dans le fens oppofé. Il marche, fuivant la longueur du fupport, au

myen de la vis de rappel à manivelle, & perpendiculairement à fa lon-

gi ur , au moyen de la vis
, qui fait avancer la couliffe. Mais les Guillocheurs

Tome H. £ e e
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en or ne fe fervent point de couliffe, marchant par le moyen d’une vis:

Vl. 30.1 ils fe fervent du fupport à bafcule ,
dont nous avons donné la description

, &
qui leur eft plus commode

,
parce qu’ils enfoncent l’outil peu avant, & que les

traits font empreints
,
en un feul tour de l’arbre du Tour à guillocher.

Au furplus
, on monte ces outils fur le fupport à charriot , de diverfes

manières ,
foit comme nous venons de le dire

,
foit en ôtant la couliffe du

porte-outil , & y fubftituant l’outil
,
qui , dans ce cas , eft à queue d’aronde.

Dès qu’on a placé l’outil au point convenable
,

pour qu’il faffe les

mouches fur la pièce qu’on tourne
,
à un excentrement quelconque

,
il fuffit

de faire tourner cette pièce fur elle-même -, fans fe fervir de la machine

excentrique: on fe contentera de fixer l’arbre du Tour, pour qu’il ne puiffe

pas tourner; & de changer les divifions de la roue , foit de derrière le Tour,

foit de l’excentrique mis au rond, & qui ne fert là que comme divifeur.

Quelquefois on fe contente de faire de petites mouches rondes; & alors,

au lieu de l’outil que nous venons de décrire, on fe fert d’un pareil forêt,

monté fur un femblable chafîîs, mais qui ne porte, ni anneau, ni méca»

nique. Le bout C, de l’arbre, tourne jufte dans fon collet ; &. le forêt qu’on

fait tourner par la manivelle , trace fur l’ouvrage de petites mouches rondes.

Du relie, cet outil fe place fur le fupport, comme le précédent. Reprenons

le guillochage au trait fimple.

On a repréfenté
, fig. 2 & 3 ,

PI- 36 , les réfultats de deux efpèces de

guillochis
,
qui produifent des effets très-agréables : c’eft ce qu’on nomme

Écaille de Poijjon. L’un, jîg. 2 ,
ell produit par une rofette, comme celle

numérotée 2, jîg. 1 , P/. 33 ,
où il y a autant de plein que de vuide, & qui

ne produit que des finuofités
,
ainfi qu’on peut le voir fur la première rangée

à droite A 3 jîg. 2. Si ce deftin eft produit par une rofette de vingt-quatre,

on mettra la divifion de quarante-huit
; & après le premier tour , on portera 1

le cliquet à une dent , en avant ou en arrière ,
ce qui avancera le delîin i

de la moitié de fa longueur
,
& fera rencontrer les fommets de la fécondé 1

rangée, vis-à-vis des creux de la première. A la troifième rangée, on

reviendra au point de divifion où la première a été faite, & toujours, ainfi

de fuite , avançant & reculant d’une dent. Quant au chemin que doit par-

courir l’outil
, on le réglera de manière

,
qu’à chaque rangée ,

l’outil vienne <;

pofer fur la précédente
, & ne l’entame pas ; ce qui ayant été réglé une 1

première fois, & ayant tenu note de la quantité, dont la grande vis de

rappel doit tourner
, on l’avancera d’autant à chaque rangée. 1

Comme chaque écaille doit faillir, fur le fond, vers fon fommet ,5 1

rentrer un peu vers fa bafe ; cette faillie ,
n’étant produite que par la rentre*
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e la bafe, par rapport à la circonférence du cylindre, on fe fervira d’un —
util à face

,
comme celui, fig. I3> *3 5 & dont le bifeau foit incliné, de Pt* 3^*

auche à droite. Par ce moyen ,
on creufera tant foit peu vers la bafe

e chaque écaille
, & le fommet fera faillant

, de tout ce dont les écailles

oifmes feront renfoncées.

Ledeffin, repréfenté fig. 2, PI. 36, n’imite, qu’imparfaitement l’écaille

e poiffon : celui
, fig. 3 ,

même P/, l’imite beaucoup mieux. Il efl produit

ar l’une des rofettes, numérotées 2 , 'fig. 1 ,
Pl. 33, félon qu’on veut que

es dents foient en plus ou moins grand nombre ; mais pour obtenir le

efîln
, fig. 3 ,

il faut que les contours de la rofette foient tournés vers le nez

e l’arbre; & on place la touche fur le plat de la rofette. Quel que foit le

ombre de dents que contienne la rofette qu’on a choilie , il faut que le

liquet foit placé fur une divifion dbùble de ce nombre, afin de pouvoir , à

haque tour, avancer & reculer d’une demi-dent, & oppofer chaque angle

chaque fommet. Comme le fond de la jointure des écailles efl à droite, &
ue leur faillie efl à gauche

, on fe fervira pour ce deflîn ,
comme pour

e\m,fig. 2, d’un grain-d’orge
, fig. 13 > Pf dont là 'pointe foit à droite,

iku moyen de ce que l’angle aigu
,

que forme la rencontre des lignes

ourbes de J chaque écaille
,

efl un peu rènfoncé
,
par *fapport â la furface

e la pièce qu’on guilloche ,
à caufe dé l’inclinaffort de l’outil, le fommet

e chaque écaille paroît fe détacher Je fies voifines.

Si l’on vouloit imiter la pomme-de-pin
,

qui
,
comme on fait

, efl une

fpèce d’artichaud ,
dont les petites feuilles ne font pas détachées les unes

les autres, ni du fond; mais entre chacune defqtiellèS il y a une petite dif-

ance, qui femble les détacher : fi Ton vouloir; difons-nous, imiter la

)omme-de-pin ,
il ' faudrort fe fétvir tà’utié rofette

, éomme celle niimé-

otée 2, fig. 1 ,
PI. 33, & mettre la Touche fur le plat de la rofette: k

efîin, qui en réfultera, fera l’irtCerfé de l’écaille de poiffon,^. 3, Pl. 36;
clés angles, au lieu d’être au fond, feront en relief, tandis que les por-

tons de cercles feront au fond, ce qui femblera détacher chaque pointe.

Si l’on ne trouvoit pas fur le Tour qu’on a, de rofette, dont les dents

uffertt tournées du fens que Ton defire : fi, par exemple, on avoit befoin,

tour 1 exécution d’un deflîn
,
que les dents

,
qui font fur le plat de chacune

les rofettes
,

qu’on voit fur la fig. 1 ,
Pl. 33 ,

fuffent tournées en fens

ppofé
,

il faudroit démonter le Tour
, ôter les rofettes de defîus leur canon,

ï les y enfiler de nouveau, du fens où l’on voudroit quelles fuffent : &
efl pour cela quil efl à propos qu’un Amateur connoiffe parfaitement la

£ e e 2
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«*-~***. ftrufture de fon Tour à guillocher , & foit en état de le démonter & remonte#

34* quand la néceffité l’exige.
; 1 .

'

> - / J ,

.

Nous avons réuni, dans les deffins, fig. 3 , 4 6' 5 ,
P/. 36, à-peu-près

les difficultés, qu’on peut exécuter fur le Tour à guillocher: non pas dans

le genre agréable; mais de façon, qu’après avoir bien compris les moyens,

dont on doit fe fervir pour rendre ces deffins , on foit en état d’exécuter

tous les deffins les plus barroques.

,

On a joint, par des accolades, le plan de chacun de ces deffins, avec

le deffin même , vu en perfpeéÜve , afin de rendre plus fenfibles les effets

que préfentent ces figures : & on a mis dans le centre de chaque plan
,
le

profil auquel on peut l’adapter. Le plan A 3 fig. 2
,

repréfente deux effets

de guillochage : l’un marqué des lettres C, eft un fefton en relief, Paillant

fur le fond, d’une ligne & defnie ou environ, ainfi qu’on peut le voir en a,

fur fon profil
,
par rapport au fond qu’on a cotté b. Ce plan A j eft le tiers

d’une partie circulaire
,
qui peut fervir pour un cadre , ainfi qu’on peut en

juger fur le profil, par la feuillure c 3 dans laquelle fe placent l’efiampe &
le verre. Ainfi, jpour bien comprendre comment on fait les deffins

, dont

nous nous ocçppqijis
f ,

qu’on fe repréfente un plateau de bois rond, & au

diamètre que donneroient trois parties , telles que celle A réunies ; & de

toute l’épaiffigur .de
,

d 3 e, ffir le profil., Ce platçau fera mis fur le Tour par

fon centre, & fur le plat. Le fupport.à charriot fer,a en face du plateau, &

après avoir d’abor,d tr-acé fur le rond, la partie circulaire du dedans
,
on

mettra fur le porte-outil un bec-dane, fig. 7 ou 8, PI. 13, fuivant la

largeur du ravalemenqjqp’çaiî.veut./^jre. On place, la touche fur le champ

de la rofette, fig. 2, JP/., 33. Quand le dedans du cercle D, eft fuffifamment

approfondi, on met Eôutil de l’autre côté du iefton en B. En lui donnant

la largeur qu’il doit avoir ,
& fans riçn changer à la divifton

,
on détachera

le fefton
,

tel qu’on le voit ici pourvu qu’on ait foin de n’enfoncer l’outil

qu’autant qu’il faut, pour que le champ fur. lequeFce fefton femble pris,

ne foit pas plus profond d’un côté que de l’autre.

Le champ B, ne peut êtie formé de toute la largeur qu’on lui voit ici,

lorfque l’outil détache le fefton C C> par dehors. Le furplus eft fait
,

lorf-

qu on forme l’autre fefton C P ; & cela ne peut être autrement, puisque

le premier fefton a feize dents
, & que le fécond n’en a que huit.

Pour ce fécond fefton
,
on mettra une touche fur le champ

,
& une fur le plat

de la rofette, en huit, numérotée 1 ,fig. 1 ,
PI 33. Elle eft ondée fur les deux

fens. De ces deux touches, l’une fera en devant, du côté de l’Artifte^ fur 1?
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hamp
,
& l’autre par derrière ,

au côté oppofé
,
fur le plat de la rofette

, &
our nous faire mieux entendre, fur l’un & l’autre des parallèles Pt. 3g*

'g. 2 ,
TL 33. On tendra les deux refforts F & H , même figure.

Comme le deffin ,
en huit ,

eft fort allongé
, & très-doux

, on peut fe

;rvir de la touche à roulettes, repréfentée, fig. 7, PL 34: par ce moyen

,

n obtiendra les deux mouvemens.

Ces deux mouvemens produiront le fefton marqué CP , fig 2, PL 36.

)n voit qu’il eft ondé fur deux feus
, ce qu’on a rendu fenfible, autant

u’on l’a pu, par le plan & par la perfpeétive. Un des deux feftons eft

ouble de l’autre. L’un eft plat en deftiis , & l’autre ondé en deftiis & de

ôté. Comme il ne feroit pas poflible de faire le champ commencé en jB,

n même-temps qu’on feroit le fefton en huit, ondé fur fon plat, on n’achève

e fond
,
qu’après que le tout eft terminé , & l’on ne fe fert

,
pour cela

,

ue de la rofette prife fur le champ. On fait de même le champ
, tout-à-fait

n dehors du profil a. 3 a 3 a 3 a.

Il ne faut s’occuper ,
fur les fig. 2, 3, 4 & 5 ,

que des parties pofécs fur

1 droite. On a profité de la place
,
pour représenter différentes efpèces de

uillochis; & le Deftînateur lésa ainfi rendus, tant pour ménager la place,

ue parce que les modèles
,
qu’on lui a donnés

, étoient faits comme on les

oit ici.

La fig. 3 ,
repréfente également deux deffins de rofettes , combinés l’un

yec l’autre
,
ou pour mieux dire

,
le fefton de l’intérieur A , eft en huit

, &
)rmé, la touche étant fur le champ de la rofette; ainfi le deftiis du deffin

ft plan. L’autre fefton eft également en huit
,
& eft rampant fur deux fens.

infi
,
pour ce dernier ,

on a
,
comme à celui dont nous avons parlé plus

aut, mis deux touches, l’une fur le champ, contre l’Artifte, & l’autre fur

:
plat, & fur le parallèle oppofé à l’Artifte. On a de même repréfenté la

oupe du profil d’un cadre
, auquel ce deffin pourroit fervir.

Pour que le Leéleur ne puiffe pas être embarrafte
,
pour reconnoître

uand la touche doit être fur le champ ou fur le plat; nous avons eu foin

e faire graver
,
fur chacun des feftons

,
les lettres C ou CP j ce qui indique

hamp ,
ou champ & plat.

La fig. 4 ,
repréfente un autre deffin , exécuté ,

favoir ,
le fefton de

edans, avec une rofette anguleufe
, numérotée 3 , fig. I, PL } 3; & la

niche doit être fur le plat de la rofette : le champ de ce même fefton,

ft fait avec la rofette, numérotée 2, & la touche fur le champ.

Quant au fefton extérieur
,

il eft fait avec la rofette ,
numérotée 3 » &

11.même deffin, tant fur le champ que fur le plat. On fe fervira de deux
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— touches : l’une pour le plat & l’autre pour le champ. On peut juger
,
par le

Pt. 3 6. profil P y du deffin qu’on peut employer à un cadre, qui porteroit ces

guillochis.

Enfin ,
la fig. 5 ,

repréfente un autre affemblage de deffins barroques. La

partie intérieure ,
demi-circulaire

, eft faite fur une rofette
,

dont on voit

le contour, & qu’on n’a pu repréfenter affez diftinCtement
,
PL 33. On ne

met la touche ,
que fur le champ

,
pour l’exécuter.

Quant au fefton extérieur ; il eft à' un même nombre de finuofités ; &

exécuté fur la même rofette ; fi ce n’eft qu’on a employé les deux mouve-

mens
,
que donne fon champ & le plat : nous croyons avoir donné aux

Amateurs ,
les moyens de s’exercer fur beaucoup de parties du guillochage. Il

eût été infiniment long
, de parcourir tout ce qu’on peut y faire : un

volume n’y auroit pas fuffi. Lorfqu’on aura exécuté les deffins bifarres,

que nous nous fomrnes plus à raffembler ,
nous penions qu’on fera en état

d’entendre ,
parfaitement ,

tous ceux qui fe préfenteront
,
& fur-tout de

connoître les effets des rofettes , leurs combinaifons ,
& le jeu de toutes

les pièces qui compofent le Tour à guillocher.

Mous avons dit plus haut, qu’on nomme Guillochis au funple trait 3 celui

dont les traits font peu profonds, & celui qui imite la taille-douce ; & que

c’eft celui qu’exécutent les Guillocheurs en or. Cette affertion
,
qui n’eft pas

exactement vraie, au fond, l’eft du moins par une convention tacite, & par

l’ufage
,
parmi les Ouvriers. En effet ,

lorfque le Guillocheur rend fur une

boîte, l’effet auquel on a donné le nom de Grain-d’Orge , c’eil-là plus

qu’un trait imitant la taille-douce ; mais on n’en appelle pas mpins ce travail

Guillochis au Trait. Ainfi, on efi: convenu d’appeller ainfi tout Guillochis

,

quelque profond qu’il foit
,

tant qu’il n’eft pas mis à jour : ainfi les deffins

repréfentés
, fig. 4 6* 5 , fur la partie gauche

,
quoiqu’ils aient beaucoup de

relief, font des deffins au trait.

Ces deux deffins ont été exécutés par des rofettes bifarres. Savoir,

celui
, fig. 4 ,

par deux rofettes différentes : l’une produifant de grandes

courbes, à-peu-près au nombre de huit, entre chacune defquelles efi une

diftance en ligne droite. L’autre eft compofée d’un nombre de courber triple,

entre chacune defquelles il y a également un repos ou diftance
,

auffi en

ligne droite
.
propres à faire des cannelures de colonnes.

Ordinairement les rofettes ont fur le plat
,

le même deffin que fur «

champ ; & même , l’un & l’autre
, doivent s’accorder exactement dans leur:

finuofités , leur faillie & leurs angles rentrans. Cela doit être ainfi ,
afin di

produire , fur le plat d’une boîte
,
par exemple , le même deffin que fur fi
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rconférence. Pour exécuter les deflins
, fig. 4 &

5 > fur la circonférence

un cylindre, la touche doit être fur le champ de la rofette, le reflfort en Pt.

arpent, tendu médiocrement, & de devant en arrière, afin qu’il porte le

our contre la rofette. Nous difons que le reflort doit être médiocrement

:ndu : c’efl-là une attention qu’il faut avoir. Quand le défini eft profond &
grand nombre ,

fi le reflort étoit trop tendu
,
la corde glifferoit fur la

oulie, la rofette ne remonteroit pas de déifias la touche, & l’on ne pour*

oit faire tourner l’ouvrage. Si au contraire il eft trop peu tendu
,
la réfif-

ince de la matière étant plus forte que l’effort qui tend à l’entamer
, le

leflîn ne fera qu’effleuré , & fera fort mal rendu fur l’ouvrage. Il faut encore

bferver, que quand on exécute un deiïïn un peu profond & multiplié, il

aut que la corde foit fur la roue motrice ,
fur un très-petit diamètre ; & fur

1 poulie du Tour, fur un diamètre le plus grand, afin que le Tour mar-

hant doucement ,
la touche ait le temps de parcourir toute la furface de

a rofette : fi le mouvement étoit trop accéléré
,

la touche ne feroit que

auter d’une dent à l’autre
, avec grand bruit

,
& le defîin ne feroit pas rendu.

Cela eflfi vrai, que les Guillocheurs en or ne font communément point

lier le Tour, par le moyen d’une pédale, comme nous l’avons repréfenté.

1s adaptent , à l’établi , une mécanique
,
qui n’eff autre chofe qu’une roue

,

[u’on met en mouvement par une manivelle
, & qui

,
par une corde fans-

in, fait aller la roue motrice. Par ce moyen, ils obtiennent un mouvement,

rès-doux & très-lent. Il eflvrai qu’ils ont, pour employer ce procédé, une

louble raifon. i°. Parce qu’en effet le mouvement lent
, lorfque la rofette

à grand nombre, convient beaucoup mieux. 2
0

. Parce qu’il font obligés

le s’arrêter très-fouvent , après avoir fait parcourir
, à l’outil

, de petits

îfpaces: fi le Tour marchoit par une roue , ils ne feroient pas maîtres

l’arrêter, au point juite où ils le défirent. Ainfi
, fuppofons qu’on veuille

;uillocher le bord de la lunette d'une boîte de montre, près de la ferme-

nte : il y a, fur ce cercle, une cannelure, qui reçoit la moitié de la tige

lu repouffoir fur fon épaiffeur;& le guillochis doit s’arrêter
, d’un & d’autre

iout contre cette cannelure. Si l’on guilloche le cercle oppofé de la cuvette :

a tige même du repouffoir
,
qui y efl foudée ou rapportée , ne permet pas

lu on tour. Il faut encore s’arrêter , d’un & d’autre côté : il n’y a
lonc qu un mouvement lent

, & qu’on puifle maîtrifer à volonté
,
qui puiffe

emplir cet objet. La mécanique qu’on emploie pour diriger le mouvement
lu Tour à guillocher, ainfi que du Tour quarré, que nous verrons bientôt,

fe nomme Cabriolet.

Si, lorfquon guilloche, on trouvoit que le defîin de la rofette eft un peu
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: trop profond

, & qu’on voulût qu’il eût moins de profondeur fur l'ouvragé*

il faudroit fe fervir d’une touche
,
plus épaiffe qu’il ne faut

,
pour que fa

pointe parcourre le contour de la rofette : ainfi
, dans un enfoncement

, fi

la touche eft un peu forte, comme elle touchera par-deftùs, prefque aufli-tôt

quelle quittera par-deflous, la longueur du renfoncement, ni fa profondeur

ne feront point rendus fur l’Ouvrage.

Lorfqu’on veut guillocher fur le plat d’une boîte, la touche doit être

fur le plat de la rofette
,
& alors l’arbre fe meut

,
entre fes collets fur fa

longueur.

Culllochage à Jour.

L’expression, guillocher à jour, n’eft pas exaéle, quoiqu’univer-

fellement adoptée. On ne guilloche point à jour ;
mais après avoir guilloché

une furface, très-profondément, on remet la pièce fur le Tour en l'air, on

l’évide par dedans
, & on emporte de la matière ,

jufqu a ce que les deffins

ne tenant plus , les uns aux autres
,
que par côté , & une partie de leur

épaiffeur étant détruite, on voie le jour entre chacun d’eux.

Les fig. 6,7 & 8 ,
P/. 3 5 ,

repréfentent des deffins de boîtes guillochées

de différens deffins, & mifes enfuite à jour. On nomme celui ,//g. 6, l’Ofier>

parce qu’il repréfente ,
en effet ,

l’entrelacement des brins d’ofier fur un

panier ou corbeille. Nous ne parlons
,
en ce moment, que de la partie

intermédiaire, entre la bordure & le milieu.

Pour exécuter ce deffin
, on fe fervira de l’une des rofettes , numéro-

tées 1 ,
PL 33 , & l’on mettra la touche fur le champ

,
pour la partie

cylindrique de la boîte

,

& fur le plat pour le deffus du couvercle. Nous

fuppoferons
,
en ce moment

,
qu’on ne veut rendre que ce deffin fur la

boite, & qu’on n’a pas intention de rendre celui qu’on voit au centre.

Comme il n’eft pas poffible d’exécuter cette efpèce de guillochis jufqu’au

centre ,
attendu que le deffin allant en diminuant

, & le nombre des dents

étant le même, la matière feroit emportée en entier: on fera donc au centre

une rofette pleine , & au fimple trait
, avec un outil

,
tel qu’on jugera à

propos, & fur un deffin quelconque; mais la touche étant fur le champ

de la rofette. Puis on mettra la touche fur le plat de la rofette ,
numérotée 1

,

PL 33. Le fupport à charriot
, en face de l’ouvrage, & le refîbrt F} même

Planche , fig. i , tendu médiocrement vers la gauche ,
afin que l’arbre toit

porté vers l’outil. On 'mettra , fur le fupport, un bec-d’âne, d’une largeur

convenable ; & on commencera
,
près du centre ,

contre la rofette
,
où on

aura amené l’outil
,
par le] moyen de la vis de rappel à manivelle. Le cliquet

doit
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oit être ,
fur une divifion ,

double du nombre des dents de la rofette. sss

On fera donc ,
une rangée de dents ,

en enfonçant l’outil à mefure
,

Pt’

pur 11e pas prendre trop de matière a la fois. Lorfquon nui a atteint jufqu a

furface, & que le copeau frifera fans difcontinuation , '.on retirera l’outil,

, on l’avancera vers la circonférence extérieure, de toute la largeur de

, ;t outil. Si 011 l’avance trop peu ,
le tour qu’on va faire prendra fur le

]
écédent : fi on l’avance trop, il y aura entre l’un & l’autre un petit filet

< rculaire; l’un & l’autre défaut dépare l’ouvrage. On remarquera donc fur

vis de rappel
,

qui mène le charriot , combien de tours ou de parties

J» tour il a fallu faire pour obtenir l’écartement néceffaire
, afin d’en donner

itant aux autres tours. Avant de commencer le fécond tour
, on avancera

]j
divifion de la moitié d’une dent ,

& on procédera
, avec les précautions

<ie nous avons recommandées : on fera un troifième tour, en retournant

: la première divifion, & toujours ainfi de fuite, avançant & reculant d’une

1 vifion
, afin que les dents fe contrequarrent fur l’ouvrage

, de la manière

1 ie repréfente le defîin. Lorfqu’on fera arrivé à-peu-près
,
à une ligne &

;mie près du bord de la boîte
,
on changera la touche, qu’on mettra fur

champ de la même rofette : on mettra le fupport & l’outil en face du

5té de la boîte ,
& on fera trois ou quatre rangées fi c’eft le couvercle ;

: autant que la hauteur le permettra , fi c’eft la cuvette
, en réfervant

,

aut & bas ,
un fort filet plein

,
pour conferver de la force à ces parties.

Lorfque la boîte fera guillochée fur les deux fens , il ne s’agit plus que

e l’évider
,
ou ,

comme difent les Ouvriers de la vuider. Pour cela on la

lettra au mandrin , dans un fens oppofé : c’efl-à-dire
, l’extérieur de la

oîre dans l’intérieur du mandrin ; & comme
,
par cette opération

, la boîte

a devenir infiniment délicate & fragile; qu’on pourroit bien l’y faire entrer

: la fixer folidement ; mais qu’on ne pourroit enfuite l’en retirer
,
fans rifque

e la caffer ; 011 préparera , avec foin , un mandrin fendu ,
tourné bien rond

ltérieurement ; & l’on y faifira la boîte, au moyen de l’anneau qu’on enfon-

era , & fur-tout qu’on retirera
,
avec précautions , de peur de rien caffer.

in mettra la boîte, ainfi montée, fur le Tour en l’air, on l’y dreffera

arfaitement
,

tant fur le plat que fur le rond
, & avec des outils de côté

onvenables
,
on emportera de la matière

,
jufqu’à ce qu’on voie également

e jour dans toutes les parties.

Si la boîte n’avoit pas été mife bien droit & bien rond au Tour , on
mporteroit plus de matière d’un côté que de l’autre, & les deïïins feroient

reique emportés de ce coté
,
qu’on ne verroit pas encore le jour de l’autre.

<ous le répétons, il ne faut pas ménager le temps pour bien dreffer cette

Tome II. F ff
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« boîte fur le Tour. Si, cependant, il ne s’en falloir que de très-peu, que 1<

3?* ouvertures fuffent par-tout égales, il ne faudroit pas chercher à mettre 1

boîte plus droite ou plus au rond. Il fuffiroit, après quelle fera terminée, d

paffer dans chaque trou de petites limes
,
qu’on nomme Limes d

s

aiguille 3 t

d’aggrandir ces trous , en emportant la matière
, du côté où le deflin préfen

teroit des bavures ; on trouve chez le citoyen Bergeron
,
de ces limes , d

toutes les formes ,
telles que rondes , demi-rondes

,
plates

,
triangles

,
&c.

Au moyen de l’arrondiffement de chaque dent
,
par dehors , l’enfembl

de ce guillochis, reffemble au tiffu d’un panier; & par deffous il n’offn

que des carreaux
, fig. 7.

Une boîte, qu’on met à jour, après l’avoir guillochée, ne doit pas fi

fermer comme d’autres boîtes. Il ne doit pas y avoir de gorge ,
car cett<

partie du couvercle ne feroit plus à jour, étant doublée par la gorge. I

faut ,
au lieu d’une gorge , comme en ont toutes les boîtes

, ne faire qu’un€

portée de deux lignes de haut, ou environ, y former une vis à pas fins.

& cette vis prend dans un écrou , qu’on a fait à une portée
, de même

hauteur qu’on pratique à la bâte du couvercle : & cette partie pleine
, fut

laquelle on forme quelques moulures
, fait l’effet d’un cercle ou galon

,
&

laiffe, à jour, la partie guillochée.

Lorfqu’on veut donner à une boîte
,
guillochée & mife à jour ,

tout 1 éclat

dont elle eft fufceptible , on ne forme point de bâte à la cuvette. On la

monte fur une autre cuvette debene
, bien noire & égale de couleur;

d’écaille noire ,
ou blonde

,
ou de corne blonde. L’ébène étant fujette à

travailler au froid & au chaud , on court rifque de eaffer la boîte. Comme

nous avons enfeigné à faire des moulages, de toute efpèce, en écaille & en

corne ,
nous ne nous arrêterons pas à en rien dire de plus en cet endroit.

On peut auffi, lorfqu’on veut donner, à cette boîte, beaucoup d’élégance,

interpofer, entre le guillochis & la cuvette, une feuille de paillon, de la

couleur qu’on veut, comme nous l’avons dit en parlant du piedeftal de

la pendule ,
PI- 28 : enfin

,
îorfqu’on veut allier la véritable beauté au plus

grand éclat ,
on peut faire cette cuvette en or bien poli

,
dont la hauteur

eft telle
,

quelle forme la gorge ou bâte. Le couvercle prend fur cette

bâte: & le poli de l’or , fait valoir merveilleufement le guillochis , &
fait fortir la blancheur de l’ivoire : mais cette opération , du doublage

de la boîte ,
n’eft pas du reffort du Tourneur : elle regarde l’Orfèvre-

Bijoutier.

Les deflins qu’on voit au centre de la boîte , fig. 6 ,
font de deux

fortes: l’un
,
abfolument au centre, eft une roface, enfermée dans une partis
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tirculaire
,
guillochée à jour ,

d’un deflin en forme de chaînette : nous allons

décrire d’abord l’opération de la roface.

On trace
,
près du point de centre , un cercle

, avec un grain-d’orge :

puis à quelque diilance de ce cercle ,
on place un bec - d’âne

,
pareil à

celui avec lequel on doit former le tiffu dont nous avons parlé. On mettra

la touche fur le plat de la rofette, en huit, en tendant le reffort qui dirige

l’arbre fuivant fa longueur ,
& le cliquet

,
fur la divifion en trente-deux

,

ou en foixante-quatre, peu importe, ainii qu’on va le voir, pourvu que le

nombre de la roue de divifion foit un multiple de celui de la rofette
, & on

obtient la première rangée de maillons
,

qu’on voit fur la figure. Si le

cliquet eft fur la divifion en trente-deux, on avancera d’une dent: fi elle

eft en foixante-quatre ,
on avancera de deux

, & ce calcul eft aifé à faifir. Si

l’on veut que le de/Tm avance du quart d’une dent; il faudra divifer, comme
nous venons de le dire. S’il devoit avancer de moins, on fe contenteroit

d’une dent fur la divifion en foixante-quatre ; mais quelque parti qu’on

prenne , il faut en tenir note
,
& avancer de même à chaque rangée de

maillons. On avancera l’outil
, de toute fa largeur

,
pour faire la troifième

rangée
, & on avancera la divifion de la quantité qu’on a déterminée : &

toujours
,
ainfi de fuite

,
jufqu’au point où on juge à propos d’en refier. On

Pi.

terminera cette première partie par un cercle plein ; c’efl-à-dire
,

qu’en

commençant la partie fuivante ,
on laiffera un intervalle plein. Nous ne

parlerons pas, pour le moment, de la mife à jour de la partie, dont nous

venons de parler ; attendu qu’il faut avoir terminé les autres
,
pour les

mettre à jour du même coup.

Si l’on vouloit que le defîin allât plus en fuyant qu’on ne le voit ici , il

faudroit avancer plus que nous ne l’avons dit; mais jamais de toute une

dent: car dans ce cas, chaque rangée ne tenant plus à rien à fes voifines,

fe détacheroit néceffairement lorfqu’on mettroit à jour.

Pour faire la partie en chaînette, qu’on voit fur la fig. 6, entre la roface

du milieu & le tiffu d’ofier, on s’y prendra d’une manière toute particu-

lière
,
que nous rendrons plus fenfible

, en prenant notre exemple fur le

cadre
,
que 1 on voit à la fig. g } qUi eff abfolument le même.

On fe fervira de deux rofettes
, comme celles numérotées 2 , fig. I ,

Pi. 33, lune a feize dents, & l’autre a trente-deux, fi la pièce qu’on guillo-

che n a pas plus de deux pouces de diamètre ; & de vingt-quatre & quarante-
huit

,
fi elle paffe ce diamètre: & l’on mettra le cliquet fur la divifion, en

trente-deux ou en foixante-quatre. Suppofons-la en trente-deux. On s’affurera

<ùiu2 bec-dâne
, dont la largeur foit telle, qu’il fe trouve cinq rangées jufte

F ff 2
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dans la largeur du cadre. On laiffera
, après la cinquième rangée

,
un cercW

3Î* plein, comme on le voit à la fig. 2, tant pour qu’un champ renferme lg

deffin
,
que pour donner de la folidité à la boîte: & ce cercle doit avoir,

pour largeur ,
l’épailîeur de la boîte , fans quoi le guillochis prendroit fur

fon épaiffeur. On tendra le reffort, qui dirige l’arbre fur fa longueur. On
commencera par faire la rangée, près du cercle intérieur, & l’on mettra

la touche fur la rofette en feize. Lorfqu’on aura atteint la fuperficie avec

l’outil ,
on mettra la touche fur la rofette en trente-deux , & les dents de

ces deux rofettes, doivent s’accorder naturellement, de manière qu’à chaque

dent de celle en feize, il y en ait deux en trente-deux , & à chaque creux,

il y en ait également deux qui coïncident parfaitement.

Lorfque cette fécondé rangée fera faite, on remettra la touche fur la

rofette en feize , & on avancera d’un cran fur la roue de divifion
,
ce qui

placera le fommet des dents de la rangée qu’on va faire
, vis-à-vis l’entre-

deux de celles de la première rangée, ainfi qu’on le voit fur la fig. 8, &
on fera la troifïème rangée. Après cela on reculera d’un cran à la divifion

,'

ce qui la remettra au point , où elle étoit
,
lorfqu’on a fait la fécondé rangée.

On mettra la touche ,
fur la rofette , en trente-deux

, & on aura des dents

pofées comme celles de la fécondé rangée : enfin on fera une dernière

rangée de dents fur la rofette en feize
,
& on reviendra au point où l’on

étoit ,
lorfqu’on a fait la première rangée. Ainfi

,
première rangée

,
fem-

blable à la cinquième
,
& la divifion étant au même point. La fécondé

femblable en tout à la quatrième ; & celle du milieu
, femblable aux première

& cinquième pour le nombre de dents, mais difpofée de manière, que le

creux de l’une foit vis-à-vis du plein des autres. Pour peu qu’on fuive tout

ce que nous venons de dire fur le deflin même
,
on ne peut éprouver aucune

difficulté à l’exécuter fur le Tour : lorfqu’on l’aura mis à jour, on aura

exaélement le deffin ,
repréfenté par la fig. 6 . Si ces deffins

,
travaillés en

deffius avec art
,
font agréables

,
ils ne lignifient abfolument rien vus par-

deffous. La fig. 7, repréfente le deffin,^. 6, vu par-deffous, c’elt-à-dire,’

du côté par lequel on le travaille pour le mettre à jour.

Il n’eft pas très-aifé de bien mettre à jour un deffin guilloché. Il faut,’

Comme nous l’avons dit, que la pièce foit parfaitement droite & ronde fur

le Tour : & outre les précautions qu’on a dû prendre
,
pour bien mettre an

mandrin une pièce qu’on veut évider ; lorfqu’on commence à appercevoir

les trous
,

il efi: aifé de juger li la pièce elt bien droite & bien ronde
,
car

fi elle ne l’eft pas, on verra des trous d’un côté, & on n’en verra pas

de l’autre. Et dans ce cas, comme la pièce eft prife dans un mandrin fendu 2
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il fera aifé de la porter d’un ou d’autre côté , (bit en frappant fur le man-

drin ,
du côté où elle avance

,
pour la faire rentrer ,

foit en de(Terrant tant Pl,

foit peu le mandrin , & pouffant légèrement la pièce du côté où elle demande

à rentrer. C’eft-là que l’annèau à vis, dont nous avons parlé, pag. 179,

Tom. I
,
pourroit fervir utilement

,
pour ménager une pièce délicate

, s’il

n’avoit pas les inconvéniens que nous avons rapportés alors.

On monte , fur le Tour à guillocher
, l’ovale & l’excentrique

,
comme

fur un fimple Tour en l’air, 5: on y exécute toutes les pièces qu’on defirer

La fig 2, repréfente une pièce, qui fe fait fur le Tour à guillocher, garni

de l'excentrique : mais alors la bordure qu’on y voit fe rapporte après coup.

Pour peu qu’on ait d’ufage du Tour ,
on reconnoîtra que la pièce ,fîg. 2 , eft

faite à l’excentrique , & que le centre de mouvement ,
eft au milieu de la

roface. On choifit, pour cela, une rofette, qui ait un deffin un peu bifarre,

& tel qu’on la voit ici. On fe fert d’un peigne le plus large qu’il eft poffible,

& lorfqu’on le porte un peu plus loin que la première repril'e ,
il faut avoir

là plus grande attention
,
qu’on ne voie pas cette reprife

,
tant pour l’écar-

tement que pour la profondeur des filions. La difficulté de cette pièce confifte,

en ce qu’il faut prendre garde que l’outil n’accroche lorfqu’il entre deffus
, &

qu’il paffe du vuide au plein. Comme c’eft le deffus d'une boite
, Toutil doit

être perpendiculaire à la furface , & la touche fur le champ de la rofette.

Lorfque cette pièce eft terminée, on ramène l’excentrique au rond ,,01»

mieux encore ,
on la met fur un Tour en. 1 air

, & on fait tout au tour une

petite feuillure ,
fur laquelle appuie le cercle qui l’encadre, afin que le join t

foit plus exaéf.

Ordinairement, on ne fe contente pas de guillocher une boîte fur le plat,

deffus & deffous ,
on guilloche auffi

,
& l’on met à jour les côtés

, ainfi que

nous l’avons déjà dit. Nous avons enfeigné la manière d’accorder les côtés

de la boîte avec le deffus
, en laiffant aux angles extérieurs un filet

,
qui

femble former un cerclé ou galon. On peut guillocher le deffin du cadre,

fig. 8 , de façon qu’il n’y ait point de filet, & que l’angle même foit à jour:

pour cet effet, au lieu de guillocher l’angle fur le plat & fur le côté à angles

droits
,
comme on fait au relie

,
il faut incliner l'outil à chacune' des fur-

faces
, de manière à former un angle obtus à 1 angle de la boîte

, & en
failant accorder la faillie & le creux du deffin en cet endroit

,
ceci a befoin

dètre expliqué. ! • r

Lorfqu on fera parvenu à la cinquième rangée
,
fur le plat, au lieu de placer

1 outil perpendiculairement au plan de la boîte ,
on tournera le fupport , & par

çonféquent 1 outil un peu en dehors. Lorfque la rangée fera faite , on tour-
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' nera l’outil en face du côté de la boîte

,

vmais non pas perpendiculairemenj

Pi. 3?. comme on a dû le faire dans tous les autres cas. On placera l’outil de

manière ,
à ce qu’il forme un angle obtus

,
par rapport à la pofition qu’il

avoit il n’y a qu’un inftant. On mettra la touche fur le champ de la même
rofette , & fans toucher à la divifion:

, on achèvera de former en dehors

cette cinquième rangée , dont le guillochis fera formé par deux furfaces ,

inclinées l’une à l’autre , d’un angle plus que droit. Quand cette rangée fera

faite ,
on placera le fupport perpendiculairement au côté de la boîte

,
&

on continuera de former la chaînette, telle qu’on] la faite fur le plat. Ainfi,

confidérànt la rangée de l’angle
, qu’on vient, dezfaire , comme la première

fur le coté de la boîte, on fe fendra de la rofette en trente-deux, dont on

réglera la pofition , comme l’eft la quatrième rangée fur k plat, par rapport

à la cinquième, qui devient la première, ou comme la fécondé fur le plat,

par rapport à la première. La troifième rangée fera faite avec la rofette en

feize
,
dont on accordera le defïin

,
de manière que les pleins foient vis-à-vis

des creux de la première rangée , & comme celle du milieu fur le plat
,
par

rapport aux première & cinquième. La quatrième fera faite fur la rofette

en trente-deux, comme la fécondé, & pdfée de meme. Enfin, la cinquième

fera faite comme la première. Ce defïin , mis à jour
,
produit l’effet le plus

agréable, fur-tout dans l’angle: mais il faut évider cette partie avec beau-

coup de légèreté & d’.adreffe, fans quoi, comme il n’y a aucune partie ronde

& pleine qui puiffe guider l’outil
,
on rifque de tout cafter.

De tous les deffins de rofettes qu’on peut mettre à jour* celui de l’ofier,

fig. 6 ,
& la chaînette

, fig. 8 , font les plus agréables : il n’y a que les defîins

,

numérotés I & 4 ,fig. I
,
PL 33 ,

qui piaffent être mis à jour: encore celui

,

numéroté 1 ,
qui préfente autant de plein que de vuide

,
eft-il préférable , en

ce qu’en produifant d’affez grandes ouvertures
,

il 11e nuit pas à la folidité

des parties voifines, les unes des autres.

il eft cependant quelques autres combinaifons de defîins
,
qui produifent

des effets très-agréables. Par exemple, prenant une des rofettes, numérotées 1,

& à un nombre un peu fort , comme vingt-quatre ou trente-deux ,
on fera

une première rangée , avec un bec-d’âne un peu- étroit :
puis avançant la

divifion d’une demi-dent, ce qui eft aifé, fi l’on a mis le cliquet fur la divi-

fion en quarante-huit ou en foixante-quatre , félon le nombre dont on le lert,

& qu’on avance d’un cran: on fera une fécondé rangée. On reviendra au

point où a été faite la première rangée
, & on fera la troifième. Puis une

quatrième à un cran de divifion plus loin
,
comme la fécondé , & toujours

de même, avançant & reculant d’un cran à la divifion, & l’on aura ua
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fJefîîn
, fig. 12

,
qui, mis à jour, produit un effet afTez joli. Celui, fig. 13

,

eft fait à-peu-près comme le précédent ,
fi ce n’eft qu après avoir fait un

certain nombre de rangées ,
en avançant comme à celui

, fig. 12, en retourne

fur fes pas ,
en rétrogradant à chaque rangée fur la roue de divifion

, dans

les mêmes proportions qu’on y a avance. Le defiin
, fg. 12, execute fur le

plat d’une boîte
,
produit 1 efîet qu on voit au centre de la fig. 6

, & celui

,

fig. 13, en produit un inverfe, c’eft-à-dire
,
qu’après avoir produit celui,

fig. 12 ,
il s’en retourne en fens oppofé.

Avec un peu de goût & de l’ufage du Tour à guillocher, on peut pro-

duire les effets les plus agréables. Nous aurions fait graver plufieurs planches,

fi nous enflions voulu donner une partie des deffins qu en a exécutes , mais

malheureufement
,

il en eft de ces deflins comme des modes , ils paffent
,
&

ne font^plus
,
au bout de quelque temps ,

en ufage.

Les fig. 9, iO & 1 1 ,
repréfentent ,

fous plufieurs afpeéfs, une piece affez

agréable
,

qui peut fervir de couronnement à un vafe
,
ou même de cul-

de-lampe. Cette pièce eft faite en partie au Tour à guillocher , & terminé

enfuite à la main. La fig. 9, la repréfente de profil: celle 10, la repréfente

vue géométralement
,
& la fig. 1

1

,
la repréfente en coupe par fon diamètre.

Lorfquon veut exécuter cette pièce en entier, fur le Tour à guillocher,

il faut que le Tour foit pourvu d’une rofette particulière , & qui n’y eft

pas ordinairement. Cette rofette eft ronde & unie, c’eft-à-dire, quelle n’eft

point taillée comme les autres. Elle eft aufti arrondie fur fon épaiffeur. Si

fur le canon fur lequel on monte les rofettes
,

la place le permet, on peut

faire celle-ci en buis; mais comme le bois eft fujet à fe tourmenter j le plus

sûr eft de la faire en cuivre.

On met une touche fur le champ de cette rofette; 8: lorfque l’arbre

recule tant foit peu fur fa longueur, la touche porte contre la rofette ronde,

non pas dans un même cercle
,
mais d’un mouvement combiné des deux

rofettes
,
ce qui fait que

,
fans ceffer de creufer la pièce perpendiculairement

à l’axe du Tour, l’outil la creufe encore parallèlement à cet axe.

On commence par former cette pièce fur le Tour en l’air, extérieurement,

fuivant la forme fphéroïde qu’on lui voit
,
après l’avoir cependant creufée & dref-

fée en dedans
,
de manière à êtremife très-folidement fur un mandrin. Lorfqu’elle

eft terminée
,
on la met fur le Tour à guillocher ,

on la repafle au rond , comme
jl eft d’ufage pour toutes les pièces à guillocher ,

attendu qu’il n’arrive jamais

qu’une pièce, fortant parfaitement ronde de deffus un Tour ,
foit exaélement

ronde fur un autre
,
quelque parfaits qu’on les fuppofe tous deux. Lorfquon

ÿ’eft affuré quelle eft exaélement ronde , on met la touche fur le champ
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d’une des rofettes, numérotée I fîg. j ,
PL 33 ,

qui ‘ont autant de vuidd

Tl, 3 j. que de plein, & l’on tend ip renort en 1erpeut. On met fur le fupport à

charrioî, repréfenté
, fig t̂ P/r-28, qui tourne fur un centre, par le moyen

d’une vis de rappel
,
un outil qui forme la moitié d’une mouchette ou quart

de rond, fig. 9, PL 19, Tom.J. On inclinera même tant foit peu l’outil à

l’axe de l’arbre du Tour , & vers la gauche
,

afin qu’en fouillant tant foit

peu en delfous de la naiffance de la courbe, il la détache un peu plus du

cordon ,
fur lequel toutes les côtes viennent aboutir. On approfondira, avec

cet outil, jufqu’à ce qu’il prenne par toute fa partie tranchante, & ait décrit

une courbe exaéle. On mettra fur le fupport, en place du premier outil, un

grain-d’orge un peu allongé, & on l’inclinera de manière, que le côté gauche

de fon tranchant foit toujours perpendiculaire au rayon de la courbe qu’il

va former. Mais comme, jufqu’à ce moment, le Tour n’a de mouvement

que celui que lui donne la touche mife fur le champ de la rofette , & que

ce mouvement ne fuffiroit pas pour approfondir le deffus de la pièce, autant

que le mouvement perpendiculaire a approfondi fon grand cercle extérieur

,

on pofe la touche, dont nous avons parlé, contre la rofette ronde & cintrée

en coupe ; & l’on tend le reffort Fj fig. 1, PL 33 * Ces deux mouvemens

procurent à la pièce un mouvement combiné
,
qui le porte autant en devant

que de côté, & fait que l’outil pénètre la matière, autant que le permet la

profondeur des contours de la rofette. A mefure qu’on aura atteint la fur-

face, & que la courbe qui fe forme, aura pris une ferme exafte, on fera

tourner l’outil
,
jufqu’à ce qu'il foit parvenu jufque près du centre

,
au cercle

qu’on y a réfeivç.

Lorfque cette pièce fera terminée fur le Tour à guillccher , on la mettra

dans un mandrin fendu, pour la mettre à jour fur le Tour en l’air. Ü faut

pour cette opération , ainf que nous l’avons dit ailleurs
,
qu’elle foit parfai-

tement ronde & droite fur le Tour, fans quoi elle feroit réduite à prefque

rien d’un côté, tandis que l’autre feroit encore fort épais. On fe fervira

pour la mettre à jour, d’outils, demi-ci: cuîaires , de différens cercles, pour

s’accommoder à toutes les courbes. Dès qu’on appercevra le jour entre les

côtes
,

il fera facile de juger fi la pièce a été bien mife au rond. Si elle n’y

étoit pas exactement
,
on la jetteroit du côté cil l’outil a trop mordu, avec

les plus grandes précautions, de peur de la caffer. Quand elle fera par-tout

également creufée, ce que les jours indiqueront, on la retirera du Tour,

& on terminera les côtes avec de petites limes, pour ôter les jarretemens

qui font indifpenfables. Nous difons que ces jarretemens font indifpenfables,

malgré le fupport tournant dont on s’eft fervi. En effet ,
le fupport fe meut

fuiva ni
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•fuivant une ligne circulaire , & l’outil produit une portion de Cercle t mais —

—

1

la courbe de la pièce n’ed pas un demi-cercle: l’un ne peut donc s’accom- P1"

moder avec l’autre : on eft obligé d’avancer un peu plus ou un peu moins

l’outil
,
pour lappléer à la différence des courbes , & dedà les jarretemens :

d’ailleurs
,

l’outil ne décrit que des portions de lignes droites
, qu’il faut

enfuite arrondir les unes par rapport aux autres. Il faudroit que le fupport

tournât
, fuivant autant de courbes qu’on auroit à exécuter

, ce qui n’cll

pas pratiquabîe; fi ce n’ed qu’une pièce des plus intéreflantes
,
méritât qu’on

fît une courbe à la chaife du fupport tout exprès.

Nous n’avons encore rien dit de la manière de polir les pièces guilîo-

chées. L’outil
,
quelque finement qu’il coupe ,

laide toujours de petits filions

qui nuifent au poli. Voici donc comment on s’y prend. Lorfqu’une pièce

efl terminée extérieurement
, on la monte fur un mandrin

,
fi elle n y eft

pas ; & avec de la ponce en poudre fine
, & une brode rude

,
& de forme

circulaire
,
imbibée d’eau , on dégrodit les traits que l’outil a laides. Puis

avec une autre brode & du blanc d’Efpagne en pâte , on fait aller vivement

la pièce fur le Tour
,
& appuyant fuffifamment * on lui donne le plus beau

poli. Si quelque partie
,
dont les angles dévoient être vifs

,
s’eft arrondie

pendant le polidâge
,
on lui rendra la vivacité avec un outil bien tran-

chant , & on la polira à la manière ordinaire.

Nous ne déterminerons pas précifément à quoi cette pièce peut fervir,

ni où elle peut être employée: cependant, il nous femble quelle pourroit

être placée au bas de la panfe du vafe
, fig. I ,

PL 37 ,
puifque c’eft le

même dedîn qui n’a pas été mis à jour. On pourroit même, au lieu de faire

les côtes droites
,
comme on les voit fur l’une & l’autre planche

, les faire

en torfe ,
comme font celles de la partie C 3 du même vafe

, fig. 1 , PL 37:
mais dans ce cas , les difficultés augmenteroient conddérablement : on ne

pourroit que faire
,
de diflance en diftance , des traits profonds d’outil

, &
terminer enfuite à la main

, en obfervant la plus grande régularité aux

courbes. C eft à 1 Artide à combiner les moyens dont il peut fe fervir pour
yaincre les difficultés, fans nombre, qui fe préfentent.

La fig- PL 37, repréfente un vafe d’ivoire, guilloché, mis à jour, & **
monté fur un piededal. Comme cette pièce réunit prefque toutes les diffi- pL ^
cuj/es de tour, de guillochage & de mife] à jour; nous avons cru devoir en
détailler l’exécution. .

^ fig' 1 > repréieme le vafe tout monté, & terminé comme il doit l’être.

La 2, en repn. fente toutes les parties, les unes au-dedùs des autres,
çjans la pofuion qu’elles d^vent occuper, afin de rendre fenfibles les join-

Ie/ne II. -Gg g
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tures. Nous avons même eu foin de coter des mêmes lettres fur les 7^. 1 £ 2,“

Pi. 37. les parties qui fe correfpondent. On voit l’épaiffeur que chaque partie doit

avoir quand elle eft terminée. Nous nous occuperons d’abord de fa forma-

tion fur le Tour en l’air: nous parlerons enfuite des moyens de le guillocher

& de le mettre à jour.

Le chapeau, repréfenté à part, fig. 3, eft plein & formé au Tour en

l’air. On réferve au bas un tenon
,
qu’on taraude fur le Tour, & qui entre

dans l’écrou a 3 fig. 2 , de la partie A. On voit
,
que pour trouver un plus

grand nombre de filets à l’écrou, & rendre cet affemblage plus folide, on

a réfervé en dedans une partie en retour
, & qui ne fe voit pas en dehors.

La partie A 3 entre à feuillure dans celle B 3 au point a 3 & celle-ci dans

une pareille feuillure, pratiquée en a de la partie C. Celle-ci entre à fon

tour, de la même manière , fur la panfe D du vafe; & cette panfe, enfin,

fur le cul-de-lampe E. Au bas du cul-de-lampe eft un écrou
,
qui reçoit le

pied F3 par fa partie filetée a. Le pied entre à fon tour à vis dans la

partie G3 qui , elle - même , reçoit celle H3 que le manque de place n’a pas

permis de repréfenter
, fig. 2. Enfin

,
la partie H 3 eft jointe au tore & au

plinthe 1 3 fig. I & 2. Nous avons rendu fenfibles les moulures, dont chaque

partie eft ornée ,
ainfi que les proportions & faillie quelles doivent avoir :

on a de même rendu fenfible lepaiffeur que le vafe doit avoir , lorfqu’il eft

terminé & mis à jour.

Pour guillocher la partie A 3 fig. 1, qui, comme on le voit, eft une

courbe rentrante ,
il faut que l’outil foit à chaque rangée de dents

,
dans la

direélion du rayon de la courbe. On mettra la touche fur le plat d’une des

rofettes , numérotée I
, fig. I, PI. 33. Ce defiîn ayant autant de plein que

de vuide , réuffit le mieux lorfqu’on met à jour. On mettra le cliquet de la

divifton, fur un nombre triple de celui des dents, que porte la rofette

qu’on a choifie; & lorfqu’on aura fait Ta première rangée à gauche, on

avancera d’un cran , ce qui donnera le tiers d’une dent de la rofette : on

mettra l’outil perpendiculaire à cette partie de la courbe , & l’on fera une

fécondé rangée. On avancera d’un autre cran
,

pour faire la troifième

rangée, & ainfi de fuite, en mettant toujours le fupport perpendiculaire

a la partie de la courbe où on en eft. Lorfqu’on fera parvenu au bout du

nombre de crans de cette divifton qu’on a fur la roue , on reviendra à un

des premiers
,
qui s’accordera avec la rangée qui eft à faire. Si l’on avoit

fort peu de crans de chaque divifton
, on pourroit ,

dans ce cas-ci
,
avancer

dun, & reculer d autant; ce qui rendroit le même effet.

Le boudin B 3 doit être guilloché avec une rofette
,
qui ait le contour*



CHÀP. XX. Guillochagc h Jour'.

{ju on voit fur la partie demi-circulaire A 3 fig. 4 ,
qui repréfente la moitié—

du couvercle de ce vafe ,
vue géométralement. On fe fervira de la même Pt.

mouchette ,
avec laquelle ce boudin a dû être repafte fur le Tour à guillo-

cher
,
tournant rond. La touche fera fur le champ de la rofette

, & l’outil

perpendiculaire à l’arbre du Tour.

Les cannelures
,
qu’on voit au-deffous de ce boudin

, feront faites avec

une des rofettes, numérotée 4, fig. I ,
Pû 33 5 & dans ce cas, il ne faudra

pas creufer autant que la rofette le permettroit ; car les cannelures feroient

jointes , les unes aux autres
,
par un angle ; au lieu qu’il doit y avoir

, entre

chacune d’elles
,
une partie plate

,
comme on la voit. Si l’on vouloit creufer

ces cannelures
,
autant que cela eft néceffaire

,
il faudroit avoir une rofette

faite exprès pour canneler les colonne»; c’eft-à-dire
,

qui, entre chaque

courbe, eût une partie lilTe & droite.

La partie C, eft un peu plus délicate à faire. C’eft toujours la même

rofette qui a fait le haut
, fi ce n’eft que la touche doit être fur fon champ

,

& l’outil perpendiculaire à l’axe de la pièce. On mettra le cliquet fur une

divifion triple du nombre de dents que porte la rofette. A la fécondé rangée,

on avancera d’un cran; à la troifième on avancera d’un autre cran: pour

la quatrième on reviendra au point où on étoit lorfqu’on a fait la première

rangée, & on continuera de même, revenant toujours après avoir avancé

de trois crans. On pourroit auffi fuivre ,
fur la divifion

, les crans autant

qu’il yen a
,
& revenir à la fin au point qui s’accorderoit avec la rangée

à faire: on aura un enfemble de rangées, tel que la figure le repréfente;

celui d’une torfe.

La panfe du vafe D, fera encore guillochée avec la même rofette
,

la

touche fur fon champ : & comme cette panfe offre une ligne courbe , il faut

que l’outil foit toujours à chaque rangée
,
dans l’alignement du rayon de la

courbe. Le defiin de cette panfe eft le même que celui de la partie A , étant

produit par la même rofette.

Le cul-de-lampe E , fe fera de la manière que nous avons détaillée pour

la couronne, fig. 8, P/. 36, fi ce n’eft qu’on fe fervira de la rofette,

numérotée 2 , fig. 1 ,
P/. 33. Il faut lui avoir donné, au Tour en l’air, la

forme qu’il doit avoir extérieurement.

Ce cul-de-lampe feroit bien plus agréable fi on le mettoit à jour: &
alors il relfembleroit exaélement à la couronne

,
dont nous avons donné le

détail
;
& dans ce cas

,
il faudroit le guillocher avec la rofette qui a fait la

couronne. On pourroit aufti faire les côtes en torfe ,
ainfi que nous l’avons

dit en parlant de la couronne.

Ggg 2
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Nous avons dit qu’il falloit repafler fur le Tour à gnillocher, tournant

Tf* 37* rond, les différentes parties qu’on veut gnillocher: on doit avoir repaffé le

piedouche F3 monté en mandrin, au moyen de la vis qu’on voit au bas,

fig. 2. Le rang de perles e 3 fera fait fur une rofette ,
numérotée 2, PL 33,

& avec la mouchette, dont on s’eft fervi pour préparer le tore, la touche

fur le champ. Le pied /, fera fait avec la même rofette, & une demi-

mouchette
,

la pointe à droite
, fi on fuppofe le pied monté fur le mandrin

par la vis a 3 fa- 2 -

I
On ne guilîochera rien au piedeffal

,
fi l’on veut fuivre le deffin que

nous préfentons : mais fi l’on vouloit multiplier les ornemens avec les

difficultés
, on pourroit gnillocher le talon renvérfé G , comme l’eft le

boudin B, mais d’un autre deffin. On feroit
,
à la partie H une chaînette,

comme nous avons enfeigné à la faire, en décrivant le cadre, qui, fur

la PL 33, entoure le portrait de Frar.cklin.

On pourroit faire fur le quarré qui fuit ,
quelque ornement, qui ne

changeât point la forme de ce liftel. Enfin ,
on feroit fur le tore une rangée

de perles.

^On a repréfenté en A 3 fîg. 3, l’effet que produifent, intérieurement,

'les côtes qu’on voit fur la panfe D du vafe , & en 5 , l’effet qu’elles pro-

duifent intérieurement. La fig. 6, repréfente la pofition de chacune des

dents ,
relativement à fes voifines. La fig. 7 , repréfente une des torfes de

la partie C , vue intérieurement
,
& celle 8 ,

une de ces mêmes torfes 9

%ue par dehors.

II étoit naturel d’adapter au Tour à guillocher, la machine à tourner

l’ovale ; & cette tentative a parfaitement réuffi ; mais il a fallu que la théorie

vînt au fecours de la pratique. On a remarqué que les contours égaux,

«l’une rofette régulière , étoient rendus irrégulièrement fur une pièce ovale :

que les bouts du grand axe préfentoient de plus petits deffins , & que vers

les bouts du petit axe
, ces deffins étoient beaucoup plus grands; & après

y avoir réfléchi ,
on a trouvé que cet effet eft dans la nature. On a tracé

un ovale: on a deffiné à fa circonférence des deffins parfaitement égaux

& réguliers; puis orl a enfermé cet ovale dans un cercle, & on a porté

à la circonférence de ce cercle , toutes les divifions tracées fur l’ovale , &
elles fe font trouvées inégales entr’elles. Pour l’intelligence de ceci , voyez

les fig. 4 & 5 ,
P/. 35.

Pour peu qu’on y réfléchiffe, on fentira que des divifions faites près du

centre
, comme aux deux bouts du petit axe

,
étant portées à la circonfé-

rence d un cercle
, y arrivent

, fous un angle
, beaucoup plus grand qug



CH A P. XX. ôulUoctiage à Jour. 41 r

telles qui font plus éloignées du centre, & par conféquent plus près de

cette circonférence ; & que la divergence de rayons
, également écartés

les uns des autres, ne peut être égale quà des points également éloignés

du centre.

Il a donc fallu prendre le parti de tracer
, ail centre d’une rofette circu-

laire
,
un ovale

,
plus ou moins allongé

,
félon l’ufage auquel on le defiine.

On divifera fon périmètre, (car circonférence , s’applique plus exactement au

cercle)
,
en un nombre déterminé de parties égales

, & on y tracera les

contours qu’on veut exécuter
;

puis prolongeant jufqu’à la circonférence du

cercle, les rayons qui ont fervi à divifer l’ovale, on verra qu’ils y font à

des diftances inégales entr’elles. C’eft donc de ces points de divifion
, fur la

circonférence de la rofette, qu’il faut tracer les contours quelle doit avoir,

pour obtenir des deffins réguliers fur la pièce qu’on guilloche. Il fuit de-là,

qu’on ne peut ,
avec une même rofette ,

guillocher des ovales
,

plus on

moins allongés , & qu’à la rigueur on ne peut en guillocher qu’un
,
pareil à

celui qui a fervi à tracer la rofette : mais ,
comme la différence de dimen-

fions des contours, ne croît pas dans une progreffion très-rapide, on peut,

jufqu’à un certain point
,

guillocher des ovales
, un peu plus ou un peu

moins allongés. Celui qu’on a repréfenté
, Jzg. 4, fuffit pour une tabatière

5

& celui, fig. 5, eft bon pour une
#
navette.

Il faut abfolument, lorfqu’on guilloche un ovale, que le faux nez foit

monté fur une divifion: car, comme les inégalités fe font fentir fur les deux

axes de l’ovale ,
ainfi que nous l’avons dit

,
fi l’on n’avoit pas foin de déter-

miner la pofition de cet ovale, par rapport aux inégalités de la rofette, on

ne feroit pas sûr de faire rencontrer ces inégalités aux points où elles

doivent être, pour produire des effets réguliers; & jamais-on ne pourroit

faire accorder les deffins. On cherchera donc
, à quel point de la diviiiça

l’ovale doit être placé, pour obtenir l’effet qu’on defire.
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CHAPITRE XXI.

Toz/r propre à tourner epuarré.

C’est dans la mécanique, un procédé connu, & appliqué à une 'infinité

de cas particuliers
,

que de faire mouvoir une pièce horifontalement ou

verticalement
,
par un moteur qui fe meut circulâirement. Ce moyen a été

très-heureufement adapté au Tour; & l’cn s’en eft fervi pour tracer fur une

pièce , des lignes droites en tout fens ; & même en pratiquant fur les règles

qui dirigent ces lignes, des deflins femblables à ceux des rofettes à guillo-

cher, on eft venu.' â bout de guiltocher des objets quarrés.

La machine que nous allons décrire eft aflez compliquée
, & fans vouloir

entrer dans les détails de conftruéiion
,
nous en donnerons aux Amateurs

une idée fufîifante
,
pour qu’ils puiffent la démonter & remonter eux-mêmes

,

en cas que quelque chofe s’y dérange : d’ailleurs , on fe fert avec plus de

facilité & d’avantage d’une pièce
, dont on çonnoît bien la conftruétion &

le jeu.

—

—

- La fig. I
,

P/. 38 ,
repréfente la madjine toute montée fur un établi de

Pl. 38. Tour ordinaire. On voit que le mouvement lui eft communiqué par la roue

de volée A, qui mène la petite roue B 3 & la plus petite encore qui eft fur

le même arbre. •

Deux parallèles de cuivre comme C

,

celle cfe devant 11e pouvant être

vue, font afîemblées par les écharpes DD, qui en devant & derrière l’éta-

bli ,
affurent leur écartement. On voit que ces parallèles contiennent

chacune deux couftinets
,
entre lefquels roule un arbre

,
à l’un des bouts

duquel eft une grande roue F3 qui eft menée par une corde fans-fin a 3 qui

parte fur la plus petite des poulies
,
qui font fur l’arbre de la roue de volée.

, Sur l’embâfe de l’arbre E 3 eft fixée par quatre vis
,
& très-folidement

, une

platine
, fig. 2 & 3 , fur laquelle font fixés deux coulifteaux b 3 B3 de la

même manière que ceux de l’ovale. Entre ces coulifteaux, glifle une cou-

îifle^j A 3 pg. 2 & 3 ,
& à part,j^* 4> & cette coulifle reçoit par-derrière

une vis de rappel, qui parte dans un bouton qu’011 y a réfervé, & fert

à excentrer la coulifle autant qu’on le defire. Cette vis de rappel eft retenue

à fon collet par un collier de fer c 3 fig. 2 & 5. Le bout inférieur de cette

vis, pofe par fa pointe conique fur une vis d 3 qui lui ôte tout ballottement#
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quon nomme Temps perdu 3 & qui eft également retenue par un collier —

-

qu’on voit au bas
, fig. 3.& 5. Au bas de la couliffe eft un bouton a 3 fig. 4, Pi,

fur lequel tourne librement une tige de fer B 3 fig, 2 & 3 * Ainfi, lorfque

l’arbre tourne ,
il emmène avec lui la tige B

,
qui fe trouve alternative-

ment, haut & bas, Jîg. 2 & 3, félon que fon point de fufpenfion, eft au haut

ou au bas de la couliffe.

Sur le devant de la cage font deux coulifleaux de fer AA
, Jîg. 6 , fixés

chacun par trois vis fur leur longueur, ainfi qu’on le voit fur celle à gauche,

fig. 7, les deux autres de celle à droite ne pouvant être vues. Entre ces coulif-

feaux gliffe une autre platine de cuivre B, au bas de laquelle eft un petit bou-

lon a
, qui reçoit le bout inférieur de la tige B3 fig. 2 & 3 > au moyen de quoi

,

quand la première platine tourne
, & que la tige B3 hauffe & baiffe , elle fait

hauffer & baiffer la platine B 3 Jîg. 6. Ainfi, le mouvement du Tour ne

procure à cette platine
, qu’un mouvement vertical. Sur la platine B 3 fig- 6,

eft fixée folidement , & comme la roue de divifion de l’excentrique & de

l’ovale, une roue fur laquelle on monte un nez de Tour b 3 qui y eft retenu

par deux fortes vis a 3 a

,

ou bien deux pièces de cuivre a 3 a, Jîg. 7, félon

qu’on veut monter fur la machine un mandrin
, une boîte

, ou un étui;

voyez fig. 1, en b. La roue C , Jîg. 6 ,
eft divifée en cent quarante-quatre,

& un cliquet brifé prend dans les dents de la divifion , ainfi qu’on le voit :

mais ce cliquet eft compofé de trois pièces : l’une le corps du cliquet &
l’autre la dent qui prend dans la divifion , & qui étant fixé par une vis

, a

la faculté d’avancer & de reculer; au moyen de quoi , on peut fubdivifer

les divifions de la roue dentée: la îroifième partie eft le reffort du cliquet,

qui le preffant par deffous , le force de prendre dans les dents de la roue

de divifion.

Sur le coté droit de la fécondé platine B 3 Jîg. 6 ,
eft une pièce de

cuivre D3 qui y eft fixée par deux vis ce. Sur cette pièce de cuivre en eft

une autre en fer E3 également fixée fur celle de cuivre, par deux vis qu’on

y voit
, & qui fert à retenir les règles, fg. 8

, 9, 10 , 1 1 , 12 & 13 , ainfi

qu’on en voit une fur la fig. 6. Ces règles font taillées de difterens defiîns

,

pour pouvoir guillocher la pièce du deftin qu’on defire. Sur le milieu de

leur largeur
,
& dans toute leur longueur

,
eft une cannelure triangulaire

,

ainfi quon le voit, fig. 8, 9, &c. dans laquelle prend un étoteau de

même forme
,
qui eft par deffous la pièce E 3 jîg. 6, & qui fert à les diriger

verticalement dans leur courfe
, & à les empêcher de varier à droite ou à

gauche, k chaque bout de ces règles eft un trou
,
qui reçoit la partie hffe

dune vis b 3 fig. 7 ,
dont les pas prennent au bas de lavis de rappel c 3 qui
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mâmmm paffe dans un écrou, pratiqué à la pièce D , & la tête dans un écroit à
Pl. 38. oreilles qu’on voit au haut : à cette tête

,
eft fixée une aiguille

,
qui parcourt

un cadran horizontal- j
qui fert à indiquer le nombre de tours 011 parties

d<g tours qu’a faits la vis, & par conféquent la quantité dont eft montée 011

defcendue la règle, - 0
.

Sur le montant à droite de la cage ,
eft fixée une pièce de cuivre,

garnie de deux couliffeaux
, entre lefquels glifTe un porte-touche F3 fig 6

& 7, fur lequel eft fixée une touche d’acier, trempée dur, comme les outils

fur un fupport à charriot. Au bout du porte-touche eft un œil, dont on va

dans un inftant connoître l’ufag^, Ainfi ,
loi'fque tonte la machine monte

& defcend , fi quelque reffort porter la touche contre les fègles , on conçoit

que cette touche doit fuivre les finnofités de ces règles ; & que ce mouve-

ment étant communiqué à l’outil, qui eft fur le fupport, les deftihs des

règles doivent fe tracer fur l’ouvrage. O11 voit que la cage eft fixée fur

l’établi H 3 fig. 6 & 7 ,
par des vis à la romaine, comme un Tour ordinaire.

Sur l’établi du Tour, font fixées avec de bonnes vis a bois
, & à têtes

fraifées, deux pièces de fer cc 3 fig. 1 ,
relevées à l’équerre par leur extré-

mité extérieure. A ces extrémités
, font des vis à tête plate & à pointe

conique, qu’entrent dans les bouts d’une pièce de fer G 3 quarrée, qui par

ce moyen tourne fur ces deux centres. Sur cette pièce entrent jtifte deux

montans H 3 H 3 qui y font retenus, au point qu’on déliré, par deux vis

de* preffion d 3 d; & qui portent, l’une un tirant de fer, dont un bout eft

fixé au montant par une goupille
,
& l'autre à la queue du porte-touche

,
par

une autre goupille
,
qu’on voit diftinftement fur la figure. L’autre montant

,

perte une poupée, qui fe fixe par une vis e, e 3 fur deux faces
, à telle

’ hauteur qu’on veut, & qui, par-devant, porte un tenon, qui reçoit un

autre mirant de fer
,

qui communique au fupport à charriot
, de la manière

que nous allons détailler.

Le fupport à charriot
,
qu’on voit fur l’établi

,
garni de toutes les pièces

qui le compofent ,
eft trop compliqué

,
pour qu’on puiffe en faifir

, fur cette

figure, toutes les parties, & en comprendre le jeu: nous en avons développé

BassiriMxtsm
, les détails dans la PL 39.

39‘ On voit, fig. I, Pl. 39 » le plan géométral de toutes les pièces qui

compofent le Tour, le fupport & la communication du mouvement de la

touche au fupport. Ce (upport, fig. 2, eft compofé, comme à l’ordinaire,

d’une femelle A & d’une chaife B ; & comme les fupports à charriot
,
d’une

pièce C 3 qui fe hauffe & fe baiffe à volonté
,
pour pouvoir mettre l’outil à

l’élévation dont on a befoin. D , eft le charriot
,
proprement dit. On voit

ea
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en ci 3 le quarré du bout de la vis de rappel
,
qui fait marcher le porte-

outil
,
& fur lequel eft un index

,
qui indique fur un cadran

, appliqué au

fupport , le nombre de tours que la vis a faits. En b 3 eft un autre quarré

,

fur lequel fe monte une manivelle ,
qui fait tourner la vis de rappel. On

voit en c 3 d 3 les deux boulons, & leurs écrous a chapeau, qui fixent la

haufTe de la chaife , au point où on l’a mife.

La fig. 3 , repréfente le même fupport ,
vu du fens oppofé

, & fur la

longueur , comme le verroit une perfonne
,
qui feroit placée de l’autre côté

de l’établi
,
en face de la perfonne qui tourne. On y reconnoît la femelle A

& la chaife B 3 ainfi que la rainure dans laquelle gliflç la tête du boulon

,

qui fixe le fupport fur l’établi. Nous reviendrons dans un moment à cette

figure.

La fig. 4, repréfente le même fupport, vu de côté, & fuivant la lon-

gueur de la femelle A : on y diftingue la chaife B 3 la haufTe C 3 & l’un des

deux boulons d 3 qui fixe cette haufTe au point où on le defire. On voit

auffi le cadran qui eft fur le quarré du bout de la vis de rappel. Ici il n’y

a point d’aiguille, mais une efpèce de cliquet, qui tombe dans chaque cran,

pratiqué fur le champ de cette petite roue de divifïon , & qu’on nomme
Compteur 3 afin que, fans y regarder, on puifie favoir combien on pafle

de crans
,
ce qui ne dfpenfe pas de tenir compte des divifions.

La fig . 5 ,
eft le même fupport, vu de même fur le côté, mais fur la

face oppofée à celle fig. 4. On y reconnoît les pièces dont nous venons

de parler. a 3 a 3 fur l’une & l'autre figure , font les deux vis, placées fur

les ponts du coulant ou porte-outil
,

qui fixent l’outil en fa place.

Derrière la chaife du fupport, c’eft-à-dire ,
à la face oppofée à celle,

repréfentée fig. 2 ,
eft une pièce mobile

,
qu’on faifira plus particulièrement

fur la fig. 3; cette figure repréfente le fupport, fur la face oppofée à la fig. 2.

On voit une pièce de cuivre C 3 terminée par le bas, par deux tenons, dans

lefquels pafTe une vis à tête plate, & pointe conique
,
qui entrent dans le

bas de la chaife du fupport
, & qui permettent à cette pièce de fe mouvoir

fur ces deux centres.

Sur le derrière de la chaife
, & fur une face

, fig. 4 ,
eft rapportée une

pièce de cuivre, qui y eft fixée par deux vis, dans les deux charnons de

laquelle, roule la tige a 3 d’une pièce de fer b 3 qu’on voit géométralement

en b , fig. 1 ,
La tige de cette pièce

,
tournant verticalement fur le fupport

à deux bras
,
dont l’un a 3 porte contre la pièce mobile c 3 fig. 3 ,

tandis que

l’autre b , au bout duquel eft une portion de cercle c , fig. I ,
fixée au tirant

par une goupille
,

reçoit de lui le mouvement de devant en arrière. On
Jorne 11. H h h
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conçoit que la pièce mobile C 3 fîg. 3 ,

doit être de toute la largeur du

Pt. 39- fupport, ou, ce qui eft la même chofe
,

de toute la longueur du chemin

que la vis de rappel fait parcourir au porte-outil ; & qu’ainfi
, à quelque

point que le porte-outil foit fur le charriot
,
la pièce mobile reçoit toujours

l’impulfion du bras du levier de la pièce b
, fîg. 4, & a 3 b 3 c 3 fîg. I. Le

coulant ou codifie du porte-outil, eft replié par-derrière à l’équerre»

ainfi qu’on le voit en e , & le haut de la pièce mobile C 3 fîg. 2 ,
garni d’une

plaque d’acier , eft retenu dans la rainure
,
qui forme ce retour d’équerre >

avec une languette aufîi d’acier qu’on y voit; au moyen de quoi, le mou-

vement imprimé à la pièce mobile
,

eft par elle communiqué au porte-

outil , & par conféquent à l’outil
,
qui

,
comme on voit

,
trace fur l’ouvrage

les deftins de la règle, qui eft fur le devant de la cage b 3 fîg. 7, PL 38.

Pour déterminer l’outil à pénétrer plus avant dans la matière, ou pour

lui donner une courfe plus longue ou plus courte, on change le bout du

tirant A 3 fîg. \ ,
PI. 39, de trou, fur le quart de cercle mobile, qui, pour

cet effet
,
a plufieurs trous , dans lefquels on met la goupille

,
qui fixe le

tirant, de forte que plus il eft vers c 3 moins il fait de chemin.

Nous n’avons, jufqu’à ce moment, décrit que la mobilité des pièces, &
,1e jeu qui peut leur être communiqué par les différens deflins des règles:

mais à moins que quelque puiffance n’oppofe
,

à ces mêmes règles ,
une

certaine réfiftance, ou pour mieux dire, ne preffe l’outil en fens contraire,

cet outil refiera à-peu-près dans l’écartement
,

que la règle lui commu-

nique. Voici comment on y eft parvenu : un étrier de fer B 3 fîg. 1 ,
PL 39»

eft fixé par deux vis fur les couliffeaux dd 3 du charriot. Un refiort d’acier,

large d’un bon pouce ou quinze lignes
, fur une ligne & demie d’épaiffeur ,

&
coudé comme on le voit, efi fixé par un de fes bouts fur le coulant, ou

couliffe C 3 ainfi qu’on le voit, par une goupille à vis; & l’autre bout a la

faculté de glifîèr fur la codifie fur laquelle il pofe ,
& eft prefle par la

vis e 3 qui lui donne
,
une plus ou moins grande preflion ,

fuivant qu’on le

juge à propos. Par ce moyen
,

l’outil efi toujours porté contre la pièce

qu’on guilloche
, & la pièce mobile

, fîg. 3, eft portée en arrière. Celle-ci

preffe contre le levier
,
qui porte l’arc de cercle

,
qui

,
par ce moyen tire

à lui la règle A 3 fîg. 1 , & par conféquent l’autre règle C 3 qui , à fon

tour porte la touche contre la règle: ainfi, femblable au refiort d’un Tour

à guillocher
,

qui porte la rofette contre la touche ;
ici

,
c’eft la touche qui

eft portée contre les règles : & comme cette touche fe rapproche & s’écarte

alternativement de la règle
,

l’outil qui eft mené par la communication du

mouvement, s’approche ou s’écarte de la pièce qu’on guilloche, & trace
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deffus les deffirts de la règle. On a rendu fenfible, fur la fig. 2 ,
la pofition

du reffort, dont nous venons de parler, ainfi que fa largeur, dont on pourra Pt.

juger, par comparaifon ,
avec les proportions de la fig. 2.

Nous avons déjà dit un mot à l’article du guillochage , du cabriolet

,

dont fe fervent les Guillocheurs en or
,
pour modérer & régler le mouve-

ment de la pièce qu’il travaillent. Ce cabriolet eft abfolument indilpen-

fable
, lorfqu’on guilloche une pièce quarrée. Et c’eft ici le lieu d’en donner

1111e defcription.

La fig. 1 ,
PL 38 ,

porte fur le devant de l’établi, la machine à laquelle

on a donné le nom de .Cabriolet. Ce font deux planches ,
d’environ un

pouce d’épais chacune
,

parfaitement dreffées
,
qui gliffent l’une fur l’autre

,

au moyen de deux rainures
,
pratiquées fur leur longueur

, & près des bords

de celle de deffous. Deux petites tringles ; appliquées en deffous de la

planche fupériéure , remplirent ces rainures; au moyen de quoi elles n’ont

de mouvement, que fuivant leur longueur.

En deffous de la planche de deffous , font deux tringles de fer ,
applaties

dans toute la partie qui s’applique fur la planche
,
& arrondies dans toute la

partie qui excède. Ces tringles font fixées à la planche
,

par le moyen
de trois ou quatre vis à bois chacune

, & elles font un peu coudées à

l’endroit où elles débordent la planche, afin qu’entrant parallèlement au-

deffus de l’établi
, & au milieu de fou épaiffeur, la planche puiffe être

inclinée au plan de ce même établi.

Au milieu de la longueur & de la largeur de cette planche
, & par-

deffous
,

eft fixée la tête d’un boulon quarré, qui traverfe fon épaiffeur, &
la déborde de cinq ou fix lignes. Une rainure, demi-circulaire, eft pratiquée

fur les deux faces qui fe touchent
,
des deux planches , dont celle de deffus eft

mobile , & donne paffage à une vis de rappel
,
qui tourne librement dans la

rainure circulaire
,
compofée des deux rainures demi-circulaires , dont on

vient de parler, & paffe dans un écrou
,
pratiqué au travers du boulon. Cette

vis eft arrêtée par la tête, contre la planche fupérieure; & un quarré, pra-

tiqué au bout de cette vis
,
entre dans la manivelle qu’on y voit en I.

Par ce moyen, lorfqu’on tourne la manivelle, la vis qui ne peut fortir de

place
,
amène en devant la planche fupérieure

,
qui gliffe fur celle de deffous.

En travers de la planche de deffus
,

eft un arbre de fer, logé à la moitié de fa

groffeur, dans une rainure demi-circulaire, & retenu à chaque bout par deux

colliers de cuivre
, ainfi qu’on le voit. A l’un des bouts de l’arbre ,

eft une

manivelle AT, & à l’autre eft une poulie double , c’eft-à-dire ,
à deux diamètres

différens Zj montée à quarré, & retenue par un écrou à chapeau. Une corde

H h h 2
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fans-fin paflc fur une des poulies

, & va fur la plus grande 5_, de celles qui

font fur l’arbre de la roue de volée. Une autre corde
, fiins-fin

,
patte fur une

très-petite poulie de l’arbre de cette même roue de volée, & vient fur la

roue F

j

du Tour quarré; au moyen de quoi, le mouvement qu’on imprime
à la machine efi: infiniment lent

; & l’Artitte peut le maîtrifer & le régula-

rifer à fon gré. Mais
,
dans ce cas

,
il faut ôter la corde qui répond à la

pédale.

Si
,
comme cela arrive fouvent

,
on ne vouloit fe fervir du Tour quarré

,

que comme machine quarrée
, & ne point guillocher la pièce

,
qui eft fur le

Tour, en b } fig. I, il faudroit ôter la touche qui por:e contre les règles; &
fe fervir d’un fupport charriot ordinaire

,
alors la piece n’ayant plus que

le mouvement vertical
,
on traceroit fur l’ouvrage des lignes également

verticales ; & comme la pièce efi: fixée ,
foit par un mandrin

,
foit avec

deux efpèces de mâchoires
,
fur la roue de divilion , on peut tourner cette

roue à volonté
,
& tracer d’autres lignes inclinées à la première

, autant

qu’on voudra
, ou même perpendiculaires à elles. C’ell ainfi qu’on tracera

,

avec une pointe tranchante
,
fur du cuivre

,
de l’or , de l’écaille

, &c
,
tel

defiin qu’on voudra, pourvu qu’il ne foit compofé que de lignes droites. On
exécute, par ce moyen ,

différens morceaux d’Architeéture, des payfages,

ou tous autres objets qu’on veut. Mais pour ne pas empiéter fur la delcription

de la machine quarrée ,
nous paffons à la description de cette dernière

, avec

laquelle on exécute , de même
, toute forte de defiins : ainfi on appliquera

au Tour quarré, dépourvu de fes règles, tout ce que nous allons dire de la

machine quarrée.

§. II. Defcription de la Machine quarrée.

On nomme improprement machine quarrée, une machine qui n’a aucun

rapport direét avec le Tour; mais qui, attendu l’analogie quelle a avec le

Tour à tourner quarré, que nous avons décrit, trouve néceffairement ici

fa place. On peut voir dans une édition de l’Art de Tourner
,
par le P.

Plumier j Minime; à Paris, chez Jombert, 1749: des additions importantes

faites à cet ouvrage, tant par M. de la Hire
,
que par M. de la Comdamine

y

que l’idée de la machine quarrée efi: due à ces deux favans & .à M. Dufay ,

autre favant difiingué
; & que le P. Plumier

,
très-habile, d’ailleurs, dans

l’Art du Tour, ne s’en étoit pas même douté. On reconnoîtra dans le Mé-

moire de M. de la Condamine, inféré à la fin de cette édition du P. Plumier

,

la marche des découvertes humaines : & l’on jugera par la complication
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des machines qu’il propofe ,
combien il y avoit encore loin de là à la e==s

la machine que nous allons décrire. Nous invitons nos le&eurs à lire dans Fl. 40.

l’ouvrage indiqué, le mémoire de la Condamine: ils y reconnoîtront combien

une théorie profonde peut influer fur la perfeftion
,
dans tous les arts méca-

niques : revenons à la machine quarree.

On fait que fur beaucoup de boîtes oblongues en or, on a fait des guil-

lochis qui
,

en fuivant les dimenfions de chacune des faces de la boîte
,

n’en préfentent pas moins des deflins abfolument femblables à ceux qu’on

exécute fur le Tour à guillocher, & que nous avons décrits. Chacun de

ces guillochis
,

eft produit par un mouvement perpendiculaire de la boîte

,

combiné avec le mouvement horifontal. On ne guilloche pas feulement

quarré fur cette machine : on y exécute tous les deffins qu’on defire tels

qu’édifîces
,
payfages ,

&c. &c. .
*

La fig. 1 ,
P/. 41 , repréfente une machine quarrée vue de profil.

L’ouvrier efl placé fur le devant de la figure ; & c’eft dans cette pofition

que nous aurions dû la repréfenter
, fi ce n’eft que le leéleur eut perdu

l’afpeft de plufieurs parties qu’il eft important qu’il faififfe.

Il porte 1a- main gauche fur la manivelle A 3 qui
, fixée au haut d’une

vis de rappel a double filet T, fait monter & defeendre le plateau de

cuivre B
,

fur lequel font fixées toutes les pièces qui procurent le jeu à la

machine. Le plateau ou couliffe dont nous parlons, gliffe de haut en bas

entre deux couliffeaux de fer
,

fixés verticalement par de bonnes vis à tête

fraifée & qui les affleurent, fur deux tnontans Z), D. L’un de ces coulif-

feaux efl vifible fur la machine
,

l’autre ne peut être vu
, étant caché par

la boîte qui porte l’ouvrage. Sur la couliffe B font fixés deux autres cou-

liffeaux placés horifontalement
,
E3 par de pareilles vis qu on y voit. Entre

Ces couliffeaux
,

gliffe une autre couliffe ,
qui a la faculté de fe mouvoir

horifontalement : ainfi
,

la machine a deux mouvemens ; l’un vertical
,
l’autre

horifontal. Un étrier de fer F
,

efl fixé par fes deux extrémités coudés à

l’équerre, fur le champ des deux couliffeaux E
,
E

; une vis G eft au mi-

lieu de fa hauteur & preffe contre un reffort H
,
qui

,
par un de fes bouts

,

porte contre la couliffe. Ainfi la couliffe eft fans ceffe portée vers la droite,

par le reffort H
,
dont on augmente ou diminue à volonté la prefîion

, en

ferrant plus ou moins la vis G. Vers la droite de la machine eft un mon-
tant / , fur lequel eft une vis de rappel K

,
dont la tête quarrée eft fixée

dans le centre d un cadran
, & qui par deffus reçoit la manivelle L. Une

aiguille appuie fur la circonférence du cadran
,
& entrant dans les encoches

de ia divifton qu il porte
, fert de compteur pour pouvoir connoître le

/
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nombre de tours ou de parties de tours que fait le cadran

, & par confé-

quent la vis de rappel
,
pour divifer les deffins des règles. La vis de

rappel K
,

eft fixée de manière qu’elle ne peut que tourner fur elle

même, fans monter ni defcendre ; & elle mene un chalîis de fer fur lequel

eft fixé par deux bonnes vis haut &. bas une règle de fer ,
dont le champ

eft taillé comme le font les rofettes à guillocher.

La fig. 2, qui repréfente la même machine, vue de face, rend fenfible

tout ce que nous venons de dire de la fig. 1 : chacune des pièces dont

nous avons parlé, y eft repréfentée fous les mêmes lettres; ainft il fuffit de

jetter les yeux fur l’une & fur l’autre pour comprendre le jeu de chacune

d’elles.

Sur le plateau ou coulifle qui fe meut horifontalement AI

,

& vers la

droite fig. 2 ,
eft une touche a

,
qui y eft fixée par une vis b & qui y

entre à queue d’aronde. Cette touche appuie par le moyen du reflort H
contre la règle N: au moyen de quoi, lorfque la coulifle JB, fe meut verti-

calement, la touche, forcée par les deflins qui font fur la règle A", fait

mouvoir dans le fens horilontal ,
la fécondé couliflfe que le reflort H

, ra-

mène toujours vers elle : & l’ouvrage O
, fe meut dans le même fens. Un

fupport à charriot & à bafcule
,
qu’on a repréfenté fig. 1 , un peu éloigné

de l’ouvrage ,
afin que toutes les parties de la machine foient plus vifibles

,

trace fur l’ouvrage les deflins mêmes qui font fur la règle
,

qu’on peut

changer à volonté ,
& lui en fubftituer de femblabj.es à celles dont nous

avons parlé & décrivant le Tour quarré. Lorfqu’on a tracé fur une pièce

quelconque ,
autant de traits fur fa longueur qu’on le juge à propos

, on

fait tourner la boîte , & comme elle a la faculté de fe mouvoir fur elle-

même, on décrit de la même manière d’autres lignes inclinées à la première,

autant qu’on le defire. Sur .la coulifle de defius M , eft une roue de cuivre

qui n’a que la faculté de tourner ,
étant fixée par fon centre. Cette roue

eft dentée d’un nombre aflez grand de dents pour qu’on y trouve beaucoup

de divifeurs. Un cliquet fixé fur la coulifle entre dans une de fes dents,

comme toutes les roues de divifions que nous avons vues ,
ainft on peut

fixer la roue au point qu’on juge à propos.

Sur le plat de cette roue eft fixée une boite quarree de cuivre c
,
c3 c3 c3

fur chacune des quatre faces de laquelle
,

font deux vis qui faillirent le

mandrin qui porte l’ouvrage : on n’a pu repréfenter que quatre de ces huit

vis fur la fig. 2; mais on en voit deux fur une des faces de la boîte

fig- ï-

Comme cette machine
,
qui fe meut par le moyen de la vis de rappel
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1

de haut en bas
,

eft fort pefante & qu’on éprouveroit beaucoup de réfiftance rr
à la faire remonter ,

on place derrière un crochet fur lequel eft fixée une ^L•

corde qui pafîe fur une poulie placée au haut d’une colonne qui eft fur

l’établi du Tour , & cette corde après avoir paffé dans l’épaifleur de l’é-

tabli, porte un poids P, à peu-près équivalent à la pefanteur des pièces qui

fe meuvent de haut en bas
;
au moyen de quoi

,
on n’a plus qu’une foible réfi-

ftance à vaincre pour faire remonter la machine par le fecours de la manivelle.

On a repréfenté , fig. 3 ,
un des defîins qu’on exécute ordinairement

fur des boîtes d’or. La foiblefle des traits qui fe fait remarquer fur cette

figure ,
indique une précaution effentielle à prendre

,
lorfqu’on monte une

pièce à maftic fur le mandrin. Si la pièce n’eft pas parfaitement dreffée fur

fa face , ou que cette face ne préfente pas un plan très-exaél
,
par rapport

à l’outil qui fe préfente à elle, il eft évident que l’outil l’entamera dans

certains endroits & ne l’entamera pas ou prefque pas dans d’autres ; & c’eft

ce qu’on a cherché à rendre fenftble fur la figure. L’encadrement de ce def-

fm ,fig- 3, eft fait d’abord avec une règle droite, & lorfqu’après avoir fait

tourner comme il le faut la boîte à angles droits & avoir tracé tout autour

deux filets fins qui doivent fe rencontrer dans les angles, on met une

règle qui porte un deflin femblable à celui qui entrelace ces deux lignes,

& on trace également deux lignes avec ce defîin. Comme la montée '& la

defcente de l’ouvrage font toujours réglées par la vis de rappel T, que

mene la manivelle A, on eft le maître de l’arrêter au point qu’on juge conve-

nable. On fera enfuite les ornemens qui forment l’encadrement, avec des

règles qui produifent ces defîins. Enfin pour le deflus
,
on fera à des dis-

tances égales entr’elles , & combinées de manière que la divifion en foit

égale
,
tous les traits droits qu’on y voit : & pour les parties guillochées

qui font entre ,
on fe fervira de règle qui produife ce deftin.

Lorfqu’on veut contrecjuarrer un deftin, c’eft-à-dire, comme au Tour

à guillocher que les angles rentrans foient vis-à-vis des angles faillans ,

ou du fommet des courbes
, on tourne la vis de rappel K

,
qui fait monter

ou defcendre la règle , d’une moitié
,

d’un quart
,

plus ou moins
, de la

longueur d’une des dents
,
& les defîins fe répètent fur l’ouvrage dans la

même difpofition.

L’ufage du fupport à charriot à bafcule eft excellent pour ces fortes

d’ouvrages
,
parce que

,
dès qu’on aune fois réglé la profondeur qu’on veut

donner à chaque trait , & fixé la vis de buttée fur le porte-outil , il fuftit

d’élever le levier qui prefte l’outil, & on eft aftiiré de ne l’enfoncer pas

plus à un trait, qu’à tous les autres.
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On exécute encore fur cette machine

,
le deffin repréfenté

, fig. 4 , er,

Pl, 40. formant les rayons
,

les uns après les autres
, & paffant par le centre ;

& après avoir déterminé combien on veut qu’il y en ait
, & en changeanl

la divifion de la roue dentée
,
à chacun de ces rayons. On prend ordinai-

rement pour cela
,
une plaque de cuivre ,

fur laquelle on a fait des traits

concentriques , ronds ou ondés fur le Tour en l’air, ou fur celui à guillocher,

avec un grain-d orge extrêmement fin
,
ainfi que nous l’avons enfeigné

,
en

décrivant les opérations du Tour à guillocher. Quant à la bordure, elle eft

faite de même à la machine quarrée.

Nous avons profité de la place que donnoit cette Planche, pour re-

préfenter un deffin, où les mouches, dont il eft parfemé
,
font, en partie,

rondes , & en partie
, en étoiles , félon qu’on fe fert de l’un ou de l’autre

des deux outils dont nous avons parlé.

Il ne faut pas croire qu’il faille exécuter fur chaque boîte qu’on fait

,

un même deffin qu’on veut multiplier. On voit une infinité de tabatières

fur lefquelles on rencontre des defîîns abfolument femblables; & ces taba-

tières font ou d’écaille noire ou d’écaille de couleur dont nous avons parlé

à l’article du moulage. Dans ce cas
,
on exécute avec beaucoup de foin fur une

plaque
,
tel deffin qu’on veut

, & plaçant cette plaque au fond du moule
,
toutes

les Boîtes qu’on y fait, portent ce même deffin. Les fig . 3,4, 5, &
même la fixieme dont nous allons parler plus en détail , ont été faites à la

machine; imprimées enfuite & données au Graveur qui les a rendues en

taille-douce : mais les originaux étoient auffi exafts que les copies qu’on

en voit ici. La bordure de la fig. 6 fe fait fur le Tour à guillocher, immé-

diatement après qu’on a dreffié la plaque fur le Tour même, qu’on fait poui

cela tourner rond.

La fig . 6 repréfente un édifice qui s’exécute également fur la machine

quarrée; mais pour y réuffir
,
voici comment on doit s’y prendre. On deffine.

on en fait dcffiner avec beaucoup de foin le morceau qu’on veut exécuter ;&

l’on peut, à la maniéré des Graveurs ,
le deffiner fur vernis, & le faire

enfuite mordre à l’eau-forte
,

çu bien en faire un croquit foigné à 1;

pointe féche. Lors que tous les plans font fixés : toutes les mafles détermi-

nées : les points de vue ,
tous les détails enfin, placés comme ils doivent l’être

on monte la plaque de cuivre fur un mandrin de bois , fur lequel on le fix<

par le moyen du maftic au ciment
,
parce que confervant fa chaleur afle:

long-temps, & la plaque ayant été un peu chauffée, on a le temps de 1;

drelfer ,
autant qu’il eft néceffaire. Lorfque cette plaque eft refroidie

,
01

fixe le tout dans la boîte par le moyen des huit vis. Puis faifant marchei

l’outL
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l’outil de droite à gauche ,
& tournant la roue dans tous les fens , on juge

avec une bonne loupe fi l’outil qui doit être bien parallèle à l’ouvrage ,

l’atteint également dans toute fa furface. S’il y a un ciel
, on commence par-

le former par des lignes droites plus ferrées vers le bas que vers le haut

pour mieux imiter le lointain
,
en plaçant la plaque de maniéré que ces lignes

foient tracées par le mouvement vertical de la machine : on fait mouvoir la

vis de rappel du fupport à chariot à droite ou à gauche, jufqu’à ce que la

pointe de l’outil fe rencontre jufte fur un des traits deflinés
,
& élevant la

bafcule , en même temps qu’on fait tourner la manivelle A , on fait bailler

l’ouvrage en emportant la matière, jufqu’au point où l’on doit s’arrêter ; ce

flont on eft toujours maître, puifqu’on dirige la defcente à volonté par la

manivelle : on remonte la machine : on fait avancer le chariot, & on trace

autant de parallèles qu’il eft néceffaire. On fait enfuite tourner la boîte, de

manière qu’une quantité de lignes fe trouve dans le fens vertical : on met

une réglé bien dreffée fur le porte-regle ; & on trace allez profondément

toutes les lignes qui, dans le delîin, doivent être parallèles.

Si les lignes doivent être inclinées , on trouve cette inclinaifon par le

fecours de la roue dentée qu’on fixe par le moyen du cliquet, & on trace

autant de lignes .qu’il y en a du même fens dans tout le delîin. S’il y a des

colonnes ,
on les fait avec un outil rond qui les trace d’un feul coup dans

toute leur largeur de haut en bas. On fait enfuite les bafes & les chapiteaux

de la même manière & à toutes les colonnes
,
fans changer la divilion ni le

fupport, mais en nefaifant mordre l’outil qu’aux endroits où il doit entamer

la matière. Enfin on exécute tous les traits droits , en les amenant dans le

fens vertical. S’il y a fur le deffin des arcades ou toutes autres parties circu-

laires ,
il faut monter le mandrin fur le Tour en l’air limple garni de l’ex-

centrique, ou fur le Tour à guillocher également garni de l’excentrique
, fi

les courbes qu’on veut exécuter
, doivent être ondées. On voit par - là , le

rapport qu’ont entr’elles les machines excentriques & quarrées.

S’il y a des arbres
, on en fait de la même manière les troncs ; & on fait

les branches après coup avec des burins, & les feuilles en les pointillant

avec ces mêmes outils : lorfqu’enfin la pièce eft terminée
,
on met la

plaque au fond du moule
, & l’on obtient , fur chaque boîte qu’on moule

,
le

deflin qu’on a exécuté : mais on fent que les moindres défauts font rendus

fur le moulage
,
comme ils font fur l’empreinte : c’eft ainfi qu’on a exécuté

l’édifice qui eft repréfenté fig. 6. Cet ouvrage exige un peu de deflin , fi l’on

’on .veut defliner foi-même; mais dans tous les cas, il faut s’armer d’uns

grande patience.

Tome II., lii

Pt. 40î
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Rien n’eft aufîi agréable que cette invention : la machine

; quoiqu’un

peu lourde ,
eft tranfportable : on n’a pas befoin de la placer fur un établi

de Tour : on peut fur établi de la hauteur d’une table
, affez court

, & qui

n’ait que de la folidité , travailler près du feu ,
afîîs & fans faire le moindre

bruit. Il fuffit d’éclairer fortement la plaque fur laquelle on travaille.

Il n’eft prefque point de fujets qu’on ne puiffe rendre par ce moyen.

C’eft par lui qu’on multiplie ces objets agréables qu’on voit fur des taba-

tières , & qui
,
par la facilité du moulage

,
fe vendent à un prix raifon-

nable : nous penfons en avoir affez dit
,
pour mettre nos Leéteurs à portée

d’exécuter tout ce qu’ils .voudront. .

JMBH———M————IWH '
'

I

1TT frfIB— IBMW

CHAPITRE XXII.

Vefcription du Tour à Portraits .

A PRÈS avoir adapté au Tour ,
toutes les machines ingénieufes dont nous

avons donné la defcription ,
telles que l’ovale

, l’épicycloïde
,

le guillochis

.

le quarré
,

il étoit naturel d’effayer de lui faire produire un portrait ; &

c’eft à quoi on eft parvenu. Nous ne pouvons fixer précifément l’époque

où cette invention a été rendue publique; mais nous fommes affurés qu’il

n’y a pas un très-grand nombre d’années. On trouve à la fin d’une édition

de l’art du Tour par le P. 'Plumier
,

des recherches fur le Tour par feu

de la Condamïne ; & on y trouve des idées qui ont dû conduire à l'in-

vention du Tour à portraits. Quoiqu’il en foit,il eft peu cfe machines aufïi

ingénieufes que celle par le moyen de laquelle on rend , dans les propor-

tions qu’on defire ,
une médaille ou un portrait, dont on s’eft procuré une

copie en relief.

Nous ne fuivrons pas les divers degrés de perfectionnement, par lesquels

le Tour à portraits eft paffé. Dans l’origine
,
un arbre porté par deu*

poupées , à-peu-près comme le Tour en l’air
,

portoit à une de fes ex-

trémités la médaille qu’on vouloit exécuter
; & l’autre bout portoit un mandrin,

fur lequel étoit fixée une plaque de cuivre , ou d’ivoire
,
fur laquelle tous

les traits de la médaille étoient rendus ; mais comme l’arbre n’avoit que la

faculté de fe mouvoir fur fa longueur
, cette opération rendoit creux poiu

relief, & relief pour creux, c’eft-à-dire, que toutes les fois que la touche

jencontroit du creux, l’arbre fe portoit vers elle, & produisit du relie!
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par l’autre bout ; & lorfqu’elle trouvoit du relief
, l’arbre

, en reculant fur

la longueur
,

produifoit du creux. La touche & le burin étoient mus par

un même mouvement ; & ,
au moyen de ce qu’ils étoient attirés du centre

vers la circonférence
,
par un mouvement prefque infenfible

, on étoit affuré

que l’arbre qui tournoit fur lui-même , leur avoit fait parcourir tous les points

de la furface de la médaille & de la plaque d’ivoire : ainfi on ne pouvoit

exécuter creux pour creux , & relief pour relief. Le moyen par lequel la

touche & l’outil alloient du centre à la circonférence, étoit très-compliqué.

Une cage ou boîte renfermant une affez grande quantité de rouages, rendoit

la machine très-difpendieufe , & très-difficile à exécuter.

Après divers changements, que le Tour à portraits a fubis
,
le C. Hulot,

fils du célèbre Hulot ,
qui

, après avoir exécuté pendant fa vie une infinité

de machines & de Tours de toute efpèce, avoit projetté de décrire en grand

YArt du Tourneur- Mécanicien ,
dont il n’a donné que la première partie ,

le C. Hulot
,
fon fils

, difons-nous
,

a changé entièrement la conffruftion

du Tour à portraits ,
l’a fimplifiée dans fon exécution, & dans les moyens

qu’il a employés
,
pour lui faire produire des effets plus précis & plus fûrs.

On reconnoît dans la machine fortie de fes mains . tout ce qui peut la

rendre recommandable : l’intelligence dans la compofition
, la fimplicité dans

les moyens , & la plus grande précifion
,
tant dans l’exécution

,
que dans

les effets ,
enfin ,

une grande connoiffance , & une heureufe application des

principes de mécanique.

Avant d’entrer dans la defcription de cette intéreffante machine
, il efl:

à propos de décrire quelques opérations préliminaires
,
pour exécuter un

portrait fur le Tour.

Comme il faut fe pourvoir d’une médaille en relief, & qu’on n’a quelquefois

que le creux, ou qu’on ne peut mettre fur le Tour la médaille qu’on a,

il faut mouler, en corne, ou en écaille, la médaille dont on veut avoir’

une copie : on doit d’abord s’occuper de ce moulage. Nous ne répéterons

pas ici ce que nous avons détaillé amplement à l’article de la preffe à mouler.

Nous obferverons feulement, qu’il faut avoir un moule de io, 12, ou 15

lignes de diamètre, plus ou moins; car nous verrons, dans un inftant
,

qu’on a la faculté d’obtenir un portrait
,

plus petit , ou plus grand
,
que

l’original ; mais
,
lorfqu’on veut atteindre à une grande perfe&ion ,

il efl

bon que la médaille foit beaucoup plus grande
,

que la copie qu’on veut

obtenir , attendu qu’il eff plus facile de terminer plus exactement une pièce

un peu grande
,
qu’une trop petite

,
puifque les moindres défauts y font

fçnfibles, On préparera la médaille qu’on veut contre-épreuver ,
de maniéré

I i i 2
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qu’elle piaffe entrer jufte dans ce moule : ou fi l’on ne vouloir pas la facrifier^

en la réduifant à une partie aufti petite , ou, que, fur une médaille, contenant

plufieurs objets ,
on ne voulût avoir qu’une tête

,
on mouleroit toute la

mmOT» médaille, & on ne prendroit que la partie dont on auroit befoin.

Pl. 41. On fe fervira donc, pour prendre l’empreinte, de corne, ou d’écaille :

celle-ci eft meilleure. On coupera au Tour, & fur la machine excentrique,

la partie qu’on veut avoir :
puis ayant préparé deux mandrins

,
qui puiffent fe

monter fur le nez A ,
B des deux arbres C , D ,

Pl. 41 : on fixera fur l’un (celui

à droite ,
D)

,
l’empreinte qu’on aura tirée

,
& fur l’autre

,
C

,
la plaque

d’ivoire ,
fur laquelle on veut l’exécuter. Si

,
comme cela eft vraifemblable

,

le nez de l'arbre du Tour en l'air
,

eft plus gros que celui du Tour à

portraits
,
voici de quelle manière on s’y prendra ,

pour faire ces mandrins.

On fera au Tour en l’air
,
un modèle en bois, fuivant la forme repréfentée

fig. 2 & 3 : mais on ne creufera point le trou de l’écrou A
,

ni celui du

ravalement a
, fig. 3 : on tournera de même deux anneaux, B & é; & on

donnera ces modèles au fondeur. Lorfqu’ils feront revenus, on commencera par

les récrouir , & on y fera l’écrou par lequel ces deux mandrins fe montent fur

les arbres du Tour à portraits :
puis ayant fait fur le Tour en l’air, un autre

mandrin
,
qui porte un nez du même pas que les arbres C D

,

on y montera

lin des deux mandrins , tel que celui
, fig. 1 : on lui donnera extérieurement

la forme qu’on lui voit; & après en avoir drefte parfaitement la face a,

on fera fur fa circonférence un pas de vis moyen : on ôtera ce mandrin

de deffus le Tour; puis on y mettra l’anneau B
,
auquel on fera un rava-

lement , tel qu’on le voit
,
& on y fera le même pas de vis qu’on a fait

au mandrin
,
en laiftant au fonds une portée d’un moindre diamètre que

l’écrou : on remettra le premier mandrin de cuivre
,
qui a dû refter fur

fon mandrin de bois
,

fur le Tour
,
& on y videra l’anneau, dont la portée

doit appuyer bien droit fur la face a : on donnera enfuite à cet anneau
,

la forme extérieure qu’on lui voit en profil
,

fur la figure ; & l’on conçoit

que la médaille placée entre la face a
, & la portée de l’anneau

, dont on

ferrera fuffifamment la vis
, y fera retenue folidement.

On fera enfuite fur le même mandrin de bois
,
l’autre mandrin de cuivre J

fig» 3 > ma is a^n
ft
ue les pas de l’anneau b

,
qui font extérieurs

,
puiffent

pénétrer jufqu’au fond du ravalement a
, on creufera vers la circonférence^

un peu plus avant qu’il ne faut
, & , comme on le voit fur la figure ,

on

dreffera exaftement la face de devant
:
puis ayant mis l’anneau en fa place,

on donnera à ces deux pièces réunies
,
la forme extérieure qu’elles doivent

avoir , & que l’on voit ici. La plaque d’iYOÎre
P
ou de ciuyre Ç -,

prife enftf
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la face du mandrin, & l’anneau
, y ti^n't très-folideme’nt. Eh cet état, & s*£ï

après avoir monté ces deux mandrins fuf les arbres deftinés à les recevoir, Pl '

il ne s’agit plus que d’exécuter le portrait.

Comme un Tour à portrait eft ordinairement garni des deux mandrins

dont nous venons de parler, nous n’avons donné la manière de les faire,

que parce quelle peut être appliquée à une infinité d’autres ciroonfiances. •

Ce feroit ici le lieu d’enfeigner comment on doit difpofer la machine ,'

pour que la copie foit plus grande ou plus petite que l’original ; mais ce que

nous dirions
,
pourront n’être pas fufîifamment intelligible pour le moment.

Nous y reviendrons ,
lorfque nous aurons décrit les pièces qui compofent

cette machine
,
& le jeu quelles y ont. Sur la fig. 4, l’original eft à droite

,

& la copie à gauche.

Pour l’intelligence de la defcription que nous allons donner, nous aurons

foin de coter des mêmes lettres ,
chacune des mêmes parties ,

fur les figures

1 , 4 , & 5 ,
à moins quelles ne piaffent être vues fur ces trois figures. La

fig. 4 repréfente la machine de face ,
en élévation fur fa longueur : la fig.

H en repréfente le plan géométral ; & la fig. 5 la repréfente en élévatioa

fur fa largeur ,
vue par l’extrémité à droite de la fig. 1.

Deux règles de fer ,
telles que E

,
E

, fig. 1 & 4 , font affembîées par

leurs extrémités ,
par deux traverfes ,

auffi de fer , F
, fig. 1 & 5 , au

moyen des écrous à chapeau a
,
a

, fig. 3
: ce qui forme un parallélogramme

reftangle. Ce chafiis eff porté par trois montants de fer
, G , fig. 1 , 4 & j

,

dont les tiges quarrées paffent au travers de l’établi H
, & font retenues

par deffous
,
par des écrous à chapeau

,
b

,
b

,
b : celui à gauche eft au milieu

,

& ceux de droite aux angles du parallélogramme. Sur ces règles
,

gliffent

des boîtes de cuivre ,
I

, / , dans lefquelles tourne , comme entre des collets

,

l’arbre C : & à ces mêmes boîtes
,

eft fixée une traverfe de cuivre
,
C, fig. 1 ,

dont le milieu a une cannelure
,
dans laquelle repofe l’arbre K. Ainfi l’arbre

C ,
a la faculté d’être porté à droite ou à gauche , & eft retenu en place

par des vis qui font au deffous des boîtes , & dont on ne voit qu’une
,

c ,

fig. 4. L’autre arbre ,
D

, fig. 1 ,
eft porté de même

,
par de femblables

boîtes mais une fois fixé en fa place
,
convenablement à l’engrénage d’une

roue qu’il porte , & dont nous parlerons dans un inftant
,
par le moyen

de la vis d
,

il ne peut être avancé ni reculé. A l’extrémité droite de la

cage , & à fon milieu
,
fur la largeur, eft un arbre, K ,K , bien cylindrique,

porté à droite par une pièce de cuivre
,
L

, fig. 5 ,
& à gauche

,
par la

traverfe
,

qui a une rainure circulaire
,

dont nous avons parlé. Au bout

de cet arbre ,
eft montée une poulie

, M, que mène la roue de volée, 2V,

fig. 5 ,
au moyen de la corde fans fin

,
qu’on y voit.
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- - Sur l’açbre K'j gliflent deux manchons de fer., qu’on fixe où l’on vènt

>

Pr. 41. & qui étant filetés j font l’effet d’une vis fans fin
, & conduifent les roues

e 3 I & 5 > <l
ui f°nt enarbrées fur les arbres C, D, fig. 1. Ainfi

lorfque la roue motrice , N 3 tourne, elle mène celle M
,
qui fait tourner

l’arfire K , lequel , à fon tour
, fait tourner les deux roues 3 e 3 e, & par

conféquent j les arbres C , D ; & comme la médaille efl montée fur l’un,

& la -plaque d’ivoire fur l'autre, on conçoit qu’il n’efl plus queflion que de

former le portrait.

L’arbre D porte à fon extrémité une roue dentée , O , fig. I , 4 &

5 , qui engrène dans une autre roue dentée , de même grandeur & de

même nombre, P, enarbrée fur un arbre Q,fig 1 &. 5 >
au bout duquel

efl une vis fans fin , R , fig. 1 ,
qui engrène dans la roue dentée S

, Jig. 1

,

4 & 5 ,
qui efl enarbrée fur la vis T ,

mêmes figures.

Cette vis fans fin efl montée dans un chaffis U ,
qui efl fixée à la cage

comme on le voit fig. 4 ; & comme elle efl retenue haut & bas par des collets

,

elle ne peut que tourner fur elle-même. Une boîte fi fig- 4 & 5 »
ghffe entre

les montans du chaffis; & lavis T paffe au travers, & la conduit de haut eu

bas. Sur cette boîte efl une cheville de fer g , fig. 1 & 4 ,
qui

,
par tous les

mouvemens que nous venons de décrire , le meut de haut en bas
,
en meme

temps que les deux arbres C & D , fig. I
,
tournent.

A l’extrémité à gauche de la cage
, fig. 1 ,

efl un arbre V porté par deux

coulans h 3 h 3 qui glifl’ent fur les deux réglés E E
, & qui ayant la faculté

de s’approcher du bout de la cage, & même de la déborder, portent

l’arbre V3
auffi loin qu’on veut vers l’extrémité gauche de la cage. A cet

arbre efl fixée une réglé de fer, fig. 1 <$ 4 , fur laquelle gliffe à queue d’aronde

une boîte de cuivre l
, fig . 1 & 4 ,

qui coudée à l’équerre en devant
,
porte

une efpèce d'il ayant une vis en deffiis & en défions
, à pointe conique ,

qui prennent dans des trous de même forme pratiqués fur une autre boîte

,

dans laquelle glifie la réglé YY
, qui fe meut très-librement de dévant en

arrière comme à la fufpenfion à cadran
, & qui gliflant dans la boîte a la

faculté d’être portée à gauche ou à droite. Ainfi, lorfqu’on porte la boîte i,

vers la gauche
,

fur la réglé X
, & qu’on tire la réglé Y Y vers la droite ,

le levier quelle forme, efl augmenté. Une autre boîte Z
,

glifie également à

queue d’aronde
, fur la réglé X : elle porte un reflort RR, au bout duquel

efl une cheville à charnière K
,
qu’on fait entrer dans un des trous prati-

qués fur le plat de la règle FF, & qui prefiant contre cette règle, la force

de s’approcher de la médaille & de la plaque d’ivoire ou de cuivre.

Au bout de cette règle efl une pièce courbe ajoutée, & retenue folide-
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aient par un boulon à vis ;
cette pièce eflr par fon autre extrémité

,
en -

forme d’étrier, /, fig. 4, dans lequel font deux rouleaux d’acier, entre Fl

lelquels paffe la cheville g. Ainfi lorfque la roue de volée met toutes les

pièces en mouvement, les arbres C ,
D , fig. 1 ,

tournent, & avec eux,

la médaille & la plaque. La vis T tourne également, & fait mouvoir, de

haut en' bas ,
la cheville g, qui, paffant entre les rouleaux de la règle X,

X, la font également mouvoir de haut en bas : & comme fur cette règle

font deux poupées ,
S S ,

TT, dont l’une
, celle à droite, porte une touche

d’acier , qui appuie contre la médaille
,
& l’autre

, un burin très-aigu , qui

appuie contre la plaque d’ivoirè ,
ou de cuivre & que la règle, en même

temps quelle defeend très-lentement ,
éft portée par le reffort R

,
R

,
contre

la médaille & la plaque , & qu’étant fufpendue par deux vis coniques ,
elle

peut fe prêter au moindre mouvement de devant en arrière ; toutes les fois

que la touche rencontre du relief, elle recule , & avec elle
,
la règle , &

par conféquent le burin : lorfqu au contraire la médaille préfente du creux

,

elle avance , & le burin avec elle : & attendu la défeente infenfible de la

règle , de la touche & du burin
,
& le mouvement circulaire de la médaille

& de la plaque ;
lorfque la touche efl parvenue au bas de l’original

, on

peut être alluré quelle a parcouru tous les points de fa furface : l’outil a

produit le même effet fur la plaque, & tous les traits de la médaille font

fidèlement répétés fur la plaque.

Il feroit trop long de faire remonter la règle
, & par conféquent

,
la

touche & l’outil , au centre de la médaille d’où l’on efl parti
, par un

mouvement oppofé à celui par lequel ils font defeendus , en faifant aller la

roue de volée dans un fens contraire : le chafîis T a la faculté de fe mouvoir

fur un centre E , en defferrant un écrou : la roue que porte la vis de

rappel
,
ceffe d’engréner dans la vis fans fin

,
R.

, fig. I , & alors on remonte

la boîte & la cheville
, en faifant tourner la manivelle V, V , fig. 1 : &

lorfqu’on remonte la boîte , il faut ôter la règle Y
, y, de deffus la

cheville
, & la placer dans la pofition où on la voit

, fig. 4 : fans quoi la

touche & le burin gâteroient tout ce qu’on a fait.

Nous avons dit que la touche & l’outil doivent parcourir en totalité

les furfaces
, 1 une de la médaille

, l’autre de la plaque
, & cette néceflité

elf de la plus grande importance. Il faut donc s’affurer , avec la plus grande
exactitude

, & à laide dune bonne loupe, que la touche & l’outil, quand
on commence

, font exactement au point mathématiquement central ,
l’un

de la figure
,

1 autre de la plaqué : fans quoi
,
on verroit au centre du portrait

un petit cercle plein , qui n auroit pas été atteint.
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Lorfqu’un portrait eft achevé, c’eft-à-dire

, lorfque la touche & l’outil

Pl, 41. f0nt parvenus à la circonférence de la médaille & de la copie, il eft

pofiible
,
& même ordinaire

,
que le portrait n’ait pas acquis toute la

régularité , & tout le. fini qu’on peut lui donner. Si , dans les parties

creufes ,
il a fallu emporter beaucoup de matière, la réftftance qu’elle

oppofe, peut avoir nui à la netteté de ces parties. 11 eft donc à propos

de ramener la touche au centre de la médaille
,

fans la déranger
, non

plus que le burin , & de rejpaifer l’un & l’autre fur la totalité des deux fur-

faces : c’eft: alors qu’on verr^ le portrait
,
acquérir le fini qu’a la médaille*

Plus on veut
t
que le portrait foit en petit, par rapport à l’original „

plus on doit porter, l'arbre C ,J%. 1 , & le manchon qui eft fur l’arbre IC
,

vers la gauche : fi au contraire on veut que la copie foit prefque égale à

l’original , on portera cet arbre & le manchon
,
vers l’arbre D : & alors on

éloignera ou approchera de même la poupée S > S , qui porte le burin.

Si l’on vouloit que la copie fût plus grande que l’original
, on mettroit

l’original fur l'arbre C
, & la plaque fur celui Z? ; & l’on augmenteroit

encore la proportion , en écartant plus ou moins l’original vers la gauche.

Pour peu qu’on y réfléchifte , on verra que la corde fans fin étant fur

une poulie de même diamètre ,
à la roue de volée N

,
que fur celle M ;

& les rapports des diamètres des pièces motrices
, avec celles qui font mues

,

étant dans une proportion décroiflante ,
la machine ne peut aller que très-

lentement , ce qui convient parfaitement
,
puifque la touche & l’outil doivent

parcourir par une fpirale infenfible & dont tous les traits fe confondent

,

la furface entière, tant de l’original, quç de la copie.

Nous nous fommes plus à mettre fur l’arbre D , en place de médaille
,

un écu de 6 liv. : & nous l’avons exécuté fur une plaque
,
grande comme

une pièce de 6 fols, Tous les traits & tous les détails de l’un
,
ont été

parfaitement rendus fur l’autre : fi ce n’efi: que 3 ne nous fervant pas alors

du Tour du C. fîulot , les reliefs, fur la copie, étoient aulli confidérables

que fur l’original, défaut encore plus fenfible, lorfqu’on veut exécuter en

très-petit un portrait 3 dont la médaille eft en grand : car alors la copie

U tout le relief de l’original : ce qui le rend prefque rond, & occafionne

une grande difformité : au lieu que , par la machine du C. Hulot
_> les

reliefs font rendus en même proportion que les grandeurs : & c’eft en cela

même
,
qu’on reconnoîtra; l’habileté de l’Artifte

,
qui a fu mettre en pratique

la théorie des triangles
, fur laquelle eft fondée l'invention du pantographe

jj

dont le Tour à portrait çft une imitation très-heureufe.

Defcriptïou
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Defcription d’un Bouquet tout en ivoire ,
fortant d’un vafie très -délicat,

également en ivoire.

Nous avons terminé notre premier Volume , en offrant aux Amateurs

peu exercés encore ,
le modèle d’un petit temple ,

dont toutes les parties

pouvoient, avec beaucoup de patience, être exécutées fur le Tour à pointes.

Nous terminerons ce fécond Volume, par un bouquet, dont l’exécution nous

a paru digne d’exercer la patience & la dextérité d’un Tourneur , accoutumé

à exécuter les ouvrages les plus délicats. Si cette pièce n’annonce pas de

grandes connoiffances dans l’art du Tour, elle prouve au moins que celui

qui en viendra à bout ,
réunit une patience fans bornes ,

à la plus grande

dextérité, & àl’ufage de tourner parfaitement au Tour en l’air. C’eft peut-

être ce qu’on peut faire de plus agréable en cq genre ; & quoique nous ayons

exécuté plufieurs pièces affez difficiles ,
nous conviendrons naïvement, que

nous n’avons jamais eu le coujage de l’entreprendre : il faut avoir beaucoup

de temps à y confacrer
, y travailler de fuite

, pendant long-temps , & ne

fe jamais rebuter des accidents qui peuvent arriver
,
pendant'

-
’ e cours de

cet ouvrage.

La fig. 1 ,
PL 41 , repréfente un vafe d’ivoire de la grandeur qu’a ce ——

«

que nous avons fait graver ; tourné avec tant de jufteffe & de précifion
,

Pt.

intérieurement & extérieurement, que, quelque délicatement qu’on le faisit

entre les doigts
,
on le fentoit céder fous la preffion la plus légère ; de

maniéré qu’on eût cru tenir une pelure d’oignon defféchée
,
tant il étoit

,

dans toutes fes parties ,• réduit à peu d’épaiffeur. Au haut de ce vafe
, &

du centre de fon calice
, s’élève

, ainfi qu’on l’a reprefenté fur cette figure

,

une tige d’ivoire ,
de laquelle partent plufieurs autres ; & de chacune de

celles-ci, d’autres encore, qui forment le bouquet repréfenté fig. 2; mais

ce bouquet étoit un peu plus grand qu’il n’eft repréfenté ici.

Qn a repréfenté , fig. 1
,
par des intervalles ,

chacune des parties dont

le vafe eft compofé. Nous allons tâcher d’en rendre l’exécution fenfibîe.

On commencera par fe pourvoir d’autant de morceaux d’ivoire
, bien

fain
,
bien fec

, & plus gros qu’il ne faut
,
pour y trouver le diamètre de

chacune des parties. On les tournera
,
intérieurement & extérieurement

,

en leur donnant la forme qu’on voit fur la figure ,
qui repréfente le vafe , en

coupe fur fa hauteur
,
par fon diamètre : on leur laiffera plus de hauteur

& d’épaiffeur
,

qu’elles ne doivent en avoir en définitif : on les laiffera

fécher
,
pendant quinze jours ou un mois, après les avoir ôtés du mandrin,

afin que la retraite de la matière fe faffe plus également.

Tome II. Kkk
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grr* Pendant que toutes ces pièces fécheront

,
on préparera de même toutes

4 2 * les tiges & les fleurs
,
qui doivént compofer le bouquet : on débitera à la

fcie de petits filets d’ivoire, de 5 ,6, £, 10 pouces de long; ou plutôt,

comme il n’arrive que .trop fréquemment
,
que les blets fe caffent fur leur

longueur, & qu’on a toujours trop de petits morceaux
,
on les fera tous,

autant qu’on pourra
,
de lapins grande longueur. Lorfqu’onles aura arrondis,

& rendus le plus menus pofïible à la lime
,
avec beaucoup de ménagement

,

fur un bois pris dans l’étau
, & qui ait une petite cannelure en long

,
on

achèvera de les mettre à la fineffe qu’on leur voit
,
avec l’outil à trois

quarres , avec lequel nous avons recommandé de faire les pointes des étoiles,

& qui coupe parfaitement
,
en les raclant légèrement fur leur longueur

,
ce

qui les égalifera d’un bout à l’autre, & leur donnera une efpèce de poli :

on pourroit effayer de les paffer par une filière ,
dont les trous feroient

coniques
, & dont la parrie la plus étroite ,

étant à angles vifs ,
avec la

furface
, emporteroit la matière ont autour. On fera une afTez grande

quantité de ces filets
,
qu’on mettra

, à part ,
fécher

,
en les liant tous en-

femble
, en plufieurs endroits de leur longueur

,
pour qu’ils ne gauchiffent

pas.

On tournera enfuite, au Tour en l’air, une afTez grande quantité de

petits nœuds
,
comme on en voit au defTous de chaque fleur. Ces nœuds

font percés ,
fuivant leur longueur ,

d’un trou fuffifant pour recevoir une

tige , & ont à-peu-près deux lignes ,
ou deux lignes & demie de long

,

fur une & demie de diamètre
,

&: forment une efpèce de calice par le haut.

On conçoit quelle patience & quelle dextérité il faut avoir
,
pour tourner

tous ces nœuds ; mais on peut les faire fur un petit arbre liffe, au Tour

à l’archet : on fera enfuite une très-grande quantité de lames d’ivoire ,
aufîx

minces que du papier , & pourvu qu’on puiffe prendre dans chacune ,
une ,

deux
,
trois ou quatre feuilles

,
de la forme que l’on voit fur la fig. z

,
peu

importe la grandeur des morceaux : on achèvera de les réduire à TépaifTeur

qu’elles doivent avoir
,
avec l’outil à trois quarres

,
qu’on affûtera fouvent

fur la pierre à l’huile
,
en les appuyant fur le plat d’un bois bien dreffé.

Comme on doit imiter plufieurs efpèces de fleurs
,

on préparera un

grand nombre de piftils de différentes formes; les uns, comme celui qu’on

voit, fig. 3 , & faifant l'entonnoir par le haut; les autres, comme celui ,

fig. 4; d’autres enfin, comme celui, fig. <j } félon que les pétales des fleurs,

fig. 6 , doivent être plus ou moins droites ou inclinées : on a eu foin ,
fur

les fig" 3 •> 4 & 5 ? de repréfenter les piftils
,
garnis de la moitié feulement

des pétales qui les entourent, afin de faire fentir leur forme , & la manière
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dont les pétales y font fixées ,
avec de la colle de poiflon. O11 voit que

la forme même du piftil efl: analogue à celle que les pétales ont fur la fleur : A1 -

celui , fig. 5 ,
efl formé par une petite rainure circulaire

, dans laquelle

entrent les pieds des pétales, dont on voit la forme en a
, au deffous. On

voit aufîi ,
en deffous de chacun ,

la forme qu’ils ont
,
pour recevoir la

tige qui les porte.

Comme les tiges des fleurs ne font* pas toujours égales de groffeur ,

dans toute leur longueur , & quelles fortent de différents nœuds
, -on

rapportera de ces nœuds
,
quon a dû faire d’avance

; & pour cela
, on

coupera la tige
,

à la longueur convenable , en collant au bout un de ces

nœuds; & remettant par-defl'us une autre tige, on découpera les feuilles

& les pétales
,

fuivant la forme qu’elles doivent avoir ,
avec des cifeaux

fins
,
pour couper plus net. Quelques-unes feront dentées

,
comme on les

voit
, fig. 5 ; & fi l’on veut que quelques-unes de ces fleurs foient doubles ,

on collera en deffus du piftil
, un fécond

, & même un troifième rang

de pétales.

On découpera les unes
, d’une manière

, & les autres
,

d’une autre

,

telles qu’on les voit , fig. 3 , 4 , 5 , 6 & 7 ,
pour imiter les différentes

fleurs.

Lorfqu’on aura préparé un grand nombre de feuilles
, de piffils

, de

pétales & de tiges
,
en mettant à part toutes les parties de même efpèce

,

on s’occupera de les teindre.

Nous avons donné, page 395 de notre premier Volume, une recette,

pour teindre l’ivoire en verd : on s’en fervira
,
pour teindre les tiges & les

feuilles
,
qui étant très-minces

,
feront bientôt pénétrées : & fi l’on vouloit

avoir deux fortes"de verd, on fe ferviroit de celui qui fuit.

On verfera dans une bouteille de pinte.» quatre onces d’huile de vitriol,

de bonne qualité : on y mettra une once d’indigo ,
réduit en poudre fine :

on remplit le furplus de la bouteille
,

d’eau claire
,
& on bouche le tout

avec un bout de bougie
,

qui force tant foit peu , & qu’on aura un peu

fait chauffer
,
pour l’amollir

, & lui faire prendre la forme du goulot. Au
bout de cinq à fix femaines

, on peut fe fervir de cette teinture
,

pour

teindre en blëu. Les Ouvriers qui teignent beaucoup
,

tels que les Tourneurs
en chaifes , & les Ébéniftes

, ont une grande quantité de cette couleur ,

ainfi que des autres : ils la mettent dans un de ces pots de grès ,
dans

leiquels il vient du beurre à Paris, & qui contiennent un feau deau, &
y laiffent tremper leurs pièces

,
pendant rjuinze jours , & même un mois.

Pour en faire un verd compofé, on prendra du bleu précédent, &
K kk z

on
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y ajoutera de l'épine-vinette ,

en plus ou moins grande^ quantité
, félon

Fl. 42.
pintenflté qu’on voudra donner au verd : on y laiffera tremper les feuilles

,

pendant un ou deux jours feulement , à caufe' de leur peu d’épaiffeur.

Si l’on veut teindre les fleurs en différentes couleurs
, on fe fervira des

préparations qui fuivent.

Pour teindre en jaune , on prendra deux litrons d’épine-vinette
,. pour

fix fols de terre à jaune
, & quatre fob de fafran qu’on fera bouillir enfemble,

& ôn y fera tremper les pétales.

On peut aufli les faire tremper dans une déco&ion de gaude. Si à cette

déco&ion on joint un peu de vert-de-gris, on obtiendra un jaune, couleur

de foufre. Le fafran infufé dans de l’eau-de-vie
, donne encore un affez

beau jaune. Auffi on pourra, par ces différentes préparations, varier les

nuances du jaune.

La teinture rouge fe fait avec du bois de Bréfil en très-petits copeaux,

ou même encore en parties produites par un gros rabot à dents : on le

fera bouillir dans de l’eau, dans laquelle on mettra un petit morceau d’alun.

Ce rouge eft faux : & donne plutôt une couleur orange. On obtiendra

un véritable rouge, en faifant débouillir dans quatre pintes d’eau, une livre

de tonte de drap écarlate ou des morceaux de ce même drap. 11 faut prendre

garde que la laine ne bouille trop long-temps ; car après s’être déchargée

de fon rouge ,
elle le reprendroit. Si l’on veut obtenir un rouge plus foncé

que ne donne aux pièces à teindre la déco&ion de l’écarlate
,
on les trem-

pera dans la décoétion de Bréfil dont nous avons parlé ; & l’on obtiendra

un rouge plus ou moins foncé
, fuivant qu’on y laiffera les pièces plus ou

moins long-temps.

On fait avec le bois de Bréfil fans alun
,
une efpece de rouge jaunâtre ,.

couleur de capucine.

On obtiendra du rouge violet avec du bois d’Inde & de l’alun.

On brunira le rouge de bois de Bréfil
, en y mettant un peu de potaffe.

On teindra en couleur fauve avec du brou ,
c’eff-à-dire, l’enveloppe

verte de la noix
, & y mettant un peu d’alun.

La teinture grife fe fait avec une décoélion de noix de galle, dans

laquelle on fait diffoudre du vitriol verd, en petite quantité
,
qu’on augmente

félon qu’on veut foncer plus ou moins ce même gris.

On aura un verd pomme
,
en teignant les pièces dans la couleur bleue,.

& les faifant enfuite tremper plus ou moins long-temps dans une décoétion

de gaude.

Le violet fe fait avec le bois d’Inde & l’alun de Rome (
c’eft toujours
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de celui-là que nous avons parle ). On obtiendra des violets plus foncés
, en «

teignant d’abord les pièces en rofe, ou rouge de Bréfil
, & les faifant enfuite Pi. 42.

tremper dans du bleu.

Pour le rouge brun ,
tirant fur le violet

, on teindra d’abord dans la

décoéiion du Brefil ,
enfuite dans celle du bois d’Inde.

Lorfque toutes les pétales feront teintes & féchées
,
on leur fera prendre

le degré de courbure quelles doivent avoir, tant en dedans qu’en dehors
, &

qu’on voit fur les fig. 2 , 3 , 4

,

5 ,

6

& 7. On fe fervira
,
pour cela

, d’un fer

de cinq à fix lignes de large ,
fur trois ou quatre d’épaiffeur

, & de fix à fept

pouces de long , & arrondi par le bout ; on le fera chauffer modérément

,

& l’on donnera la courbure convenable , en appuyant le bout fur les pétales

à plat , en les élevant tant foit peu de la main gauche pour leur faire prendre

la courbure qu’on délire. On peut même donner plus de rembruni aux cou-

leurs des pétales
,
par une méthode approchante de celle dont fe fervent les

Èbéniftes. Ils ont près d’eux un poêlon ou une capfule de fer remplie de

fable lin, fur un réchaud; & en plongeant les feuilles des fleurs qu’ils veulent

imiter ,
en forçant la couleur dont elles ont été mifes à la teinture

, ils

jugent à l’œil, du degré que la chaleur du fable leur donne
, & s’arrêtent au

point qu’ils veulent; mais ce procédé ne peut être employé pour les pétales

de nos fleurs , attendu que leur peu d’épailfeur pourroit les faire voiler

dans un autre fens que celui où l’on veut les courber ; mais en faifant

chauffer le fer dont nous venons de parler , un peu davantage
,
on les rem-

brunira en même temps qu’on les courbera. Enfin on les collera avec de la

colle de poiffon
,
qui

,
faite à l’efprit-de-vin

,
féche promptement

, au tour des

piftils
, fig. 3 , 4 & 5

qu’on aura aufîi teints en verd. On les mettra fens

deffus deffous fur une table
,

afin qu’en féchant elles ne prennent pas de

pofition différente les unes des autres. De cette maniéré, on formera des

œillets
,
des rofes, des anémones, &c.

On commencera par une tige
,
plus forte que les autres

, & telle qu’on

la voit au haut du vafe
, fig. 1 : on y formera une fleur , fimple ou double ,

à volonté :
puis ayant réuni cinq ou fix tiges

,
qu’on courbera également

,

on les implantera dans un trou
, fait au fond du piflil

, & capable de les

contenir
,

la courbure en dehors
,
pour former le bouquet

,
en les écartant

les unes des autres. A quelque diflance du vafe, on mettra, fur la tige du ,

milieu ,
un autre piflil

, dans lequel on aura fait un trou
,

capable de

contenir quatre ou cinq tiges : on en fera autant aux tiges qui entourent

celles-ci
,
ayant eu foin de garnir auparavant le bout de ces mêmes tiges

,

de fleurs de différentes efpèces
, & les plaçant toutes à-peu-près à la même.
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i hauteur ,

mais d’une manière tellement variée
,

qu’on n’y voie aucune

v Pt. 42, fymmétrie forcée. Avant de fixer ainfi ces tiges
,
on aura eu foin d’y coller

,

de diflance en diflance
,

des feuilles de différentes formes
, mais toujours

les mêmes fur chaque tige
, & tantôt • par paires

, & tantôt alternées : &
pour cela

,
on les coupera avec de bons cifeaux

, de la forme qu’on leur

voit , & en pointe allongée par le bas
,

afin que la reprife en foit plus

infenfible , & quelles femblent fortir de la tige même. On conçoit qu’il faut

commencer par la tige du centre
,
& mettre enfuite celles du tour. On

aura foin, que ces tiges
,
par le haut

,
faffent bien le bouquet, c’efl-à-dire

,

que toutes les fleurs foient étagées avec un peu de fymmétrie
,

fans

cependant s’en rendre trop efclave.

Il s’agit maintenant de faire les deux pièces A
, B

, fîg. 2. On
commencera par les defîiner fur du papier

, avec la plus grande exactitude

,

& l’on prendra fes dimenfions
,

de manière qu’elles puiffent fe fixer aux

deux bords faillans a a
,

b b , fig. 1 au moyen d’une petite fente
,
qu’on

pratiquera à deux petits tenons
, réfervés en dehors de ces deux oreilles.

On choifira enfuite deux plaques d’ivoire
,
de grandeur fuffifante

,
pour

quelles couvrent le defîin ,
& de près d’une ligne d’épaifieur : on les

affemblera l’une à l’autre ,
au moyen de petites goupilles de laiton

, rivées

légèrement defïus & deffous ,
dans des endroits

,
qui doivent être évidés.

On collera enfuite le deffin
,
par deffus : on fera, dans chaque partie j qui

doit être mife à jour , des trous de foret de deux bonnes lignes de diamètre :

puis ayant deferré la lame d’une fcie à découper on la paffera dans un

de ces trous
,
on découpera avec foin une des parties

, ne laiffant que les

points par où les contours fe touchent
, & fuivant les traits avec beaucoup

d’exaCtitude : on laiffera cependant les traits du deflin en dehors
,

afin de

pouvoir enfuite réparer le tout , avec de petites limes convenables : on

réfervera pour les dernières
,

les parties où font les rivures ; & lorfqu’on

en aura ôté une
,
on attachera les deux pièces à ce même endroit

,
par

quelques tours de fil ou de foie
,
afin que les deux plaques ne fe dérangent

pas. Lorfque tout fera repercé
,
comme difent les Ouvriers , & découpé

par dehors , on réparera chaque plaque dans tous les fens
,

pour que le

defiin foit très-exaél : on peut donner ces oreilles à repercer à des Ouvriers

,

dont c’efl l’occupation habituelle de découper les chiffres en or', qu’on met

fur les tabatières : & l’on fera aux petits tenons
,

par où elles doivent être

fixées au vafe
, deux petits traits d’une fcie fine : on fera de même les deux

pendants
,
qu’on voit au bas

, & plus en grand
, fig. 8 ,

qui y font retenus

par un anneau, qui leur laiffe la liberté de fe mouvoir. Les deux petits
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vafes, qu’on voit à ces pendants, font faits au Tour, en deux parties,

évidées en dedans , & collées enfuite l’une à l’autre. Quant aux anneaux

,

on peut -les faire de la manière fuivante : ou bien , ou les tournera tels

qu’ils doivent être , & après les avoir caftes en un endroit, avec précaution,

après les avoir fait tremper dans 1 eau
,
pour qu ils ne fe fendent pas en

deux endroits, on y enfilera la petite pendeloque, & on y paffera la courbe

inférieure des oreilles : après quoi , on collera la caffure avec de la colle

de poiffon ; ou bien
,
on tournera deux anneaux très-minces

,
plats fur un

côté , & arrondis par l’autre. On les fendra
, comme nous venons de le

dire ; & après y avoir enfilé le pendant & la courbe du bas de l’oreille

,

on les collera
,

l’un fur l’autre ,
de manière que la partie fendue de l’un

,

fe trouve fur le plein de l’autre.

On fera , de même ,
les oreilles qu’on voit au bas ; & on y placera

,

de même
,

les pendants qui y font
; & pendant ces diverfes opérations

,

toutes les parties qui doivent compofer le vafe ,
auront le temps de bien

fécher.

Il s’agit maintenant de faire le Vafe. On commencera par mettre la partie A9

fig. 1, fur un mandrin
,
le bord a a cbntre. On fera en Æ, b

, un ravalement infi-

niment petit, mais qui ait une partie telle qu’elle eft marquée par un trait

léger. Puis ,
ayant tourné un mandrin de buis

,
parfaitement jufte & droit

, on

y emmandrinera cette même pièce par la portée qu’on vient de faire
, & qui

ne doit avoir guères plus d’une demi-ligne de profondeur ; aufli on doit ap-

porter le plus grand foin à tourner la portée & le mandrin exaélemenf droits

& juftes. Il fera même bon de mettre trois ou quatre gouttes de colle de

poiffon à la jointure de la pièce fur le mandrin
, de peur que cette pièce étant

réduite à la plus petite épaiffeur, ne forte du mandrin
, ce qui feroit irrépa-

rable. On commencera par lui donner extérieurement la forme qu’on lui voit ;

& tandis qu’elle aura toute fon épaifteur
,
on la polira par dehors

:
puis

on la tournera intérieurement
, en jugeant aux parties b b

,
de l’égalité d e-

paiffeur, pair l’égalité de tranfparence que cette pièce acquerra.

On mettra enfuite au mandrin la partie il par le bout a
,
a. On fera à

1 autre bout la petite portée qu’on y voit avec le large rebord qui y eft : on
la remettra enfuite au mandrin de buis

, comme la première, par cette portée,

& on y mettra trois à quatre mouches de même colle :
puis on la tournera

extérieurement
, ayant foin que les jointures des deux pièces ne nuifent en

rien a la régularité du profil. On la polira ; après quoi on tournera l’inté-

rieur
, en jugeant toujours de la régularité d’épaifteur

,
par l’égalité de

tranfparence ; car
, c eil-là le feul moyen de réduire toutes les parties à

Pl. 42.
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; l’épaiffeur d’une feuille de papier ,

fans rifquer de les percer d’un côté

,

tandis que de l’autre elles auroient encore une certaine épaiffeur : & l’on

conçoit que
,

dans ce travail
,

il faut être alluré de la jufteffe de la

main, pour tourner parfaitement rond. Lorfquon fera la portée bjb, on

réfervera un fond d’une certaine épaiffeur, pour pouvoir y planter au centre

la tige principale
,
comme on la voit

, & pour qu’étant collée
, elle ait une

certaine folidité : ainfi
,
quand on aura retourné la pièce

,
il faudra tourner

le fond bien droit.

On mettra enfuite la pièce C au mandrin par le bout a 3 a , & l’on fera à

l’autre bout qui eft en devant fur le Tour, un ravalement capable de recevoir

jufte fans forcer
,
la portée qu’on a faite à la partie précédente. On remettra

la pièce dans un mandrin de buis, par le ravalement, & on y mettra trois

ou quatre gouttes de colle de poiffon. On fera le profil extérieurement : on

le polira bien
,
& enfuite on terminera l’intérieur , en jugeant toujours de

l’épaiffeur par la tranfparence. Quant aux crochets qu’on y voit en b3 b 3

jïg. I ,
ce ne font autre chofe que de petites feuilles d’ivoire , femblables aux

pétales, courbées comme nous l’avons enfeigné
, & qu’on colle en deffus tout

autour bien circulairement.

La partie D fe fera comme les précédentes
,
en la mettant au mandrin par

le bout a a
,
pour faire la portée qui entre dans le ravalement qu’on a dû^aire

au bout a a de la partie C
, & qui ne doit pas avoir plus d’une demi-ligne

de profondeur.

Oft fera avec les mêmes précautions toutes les autres parties de ce vafe

,

en les mettant au fécond mandrin par le plus petit bout ,
afin que le bout

qui eft en face de l’Artifte étant plus évafé
,
on voie mieux ce qu’on fait au

dedans. Le Graveur a repréfenté par un trait parallèle aux contours de

chaque partie
,
l’épaiffeur qu’on doit leur donner; mais au Tour , cette épaif-

feur eft encore bien moindre.

Nous recommandons de fe fervir de mandrin de buis pour terminer

chaque partie
,
parce que ce bois étant plus compaft ,

fe coupe bien plus

net , & qu’on eft affuré qu’une portée infiniment petite y tiendra plus foli-

dement. Pour ôter une pièce du mandrin
,
on fe fervira d’un crochet dont

la tige foit affez longue, pour qu’étant appuyée fur le fupport, l’Artifte ne

puiffe jamais être gagné par la réfiftance
, & qu’ainfi

,
le levier de puiffance

foit fuffifamment long
, de peur que quelque coup inattendu ne caffe une

pièce finie
, & qui a coûté du temps & du travail. La partie coudée du crochet

fera un peu menue fans être trop foible : on fera près de l’endroit par où

ia pièce tient au mandrin , une petite rainure qu’on approchera tout contre

la
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la pièce ,
en emportant le bois avec précaution , & la pièce fe détachera :

fans effort. On prendra même garde quelle ne tombe plutôt qu’on ne s’y

attend. Il fera bon
,
pour prévenir les accidents , de placer fur le fupport, une

feuille de papier dont les bords foient relevés
, & qui foit remplie de co-

peaux bien fins; ceux d’ivoire qui font fortis de la pièce même, font bons

pour cela. Toutes les parties renflées même du pied du vafe, font creufées

comme le vafe même ,
afin de donner à toutes, la tranfparence & la légèreté.

Il faut dans tout cet ouvrage aller à bien petits coups d’outil
, tant pour

que la pièce ne forte pas du Tour
,

qu’afîn que lorfqu’elle eft devenue

infiniment mince , on ne la crève pas d’un coup donné mal adroitement.

On peut laiffer pleines les parties les plus menues du pied de ce vafe ;

mais il vaut mieux les percer
,

afin que la tranfparence foit par -tout bien

fenfible.

On voit fig. 1 ,
de quelle manière la tige principale eft plantée dans

la première partie du vafe. Elle entre jufte dans la cloifon du fond , & y eft

bien collée; & comme c’eft elle qui reçoit tout l’effort du balancement du

bouquet ,
on la fera un peu forte ,

ainfi qu’on la voit.

On voit par la defcription que nous venons de donner
,
que dans cette

charmante pièce, il n’y a que le vafe, les piftils & les nœuds qui foient faits

au Tour , & que les fleurs fe font à la main. On pourroit y placer quelques

fleurs faites au Tour ,
en formant des calices infiniment minces

, & dimi-

nuant de g 1 offeur , & les collant les uns dans les autres. On formeroit le

renverfement des pétales
,
au Tour même; mais dans ce cas, il feroit dan-

gereux de chercher à les teindre
,
attendu qu’on rifqueroit à les faire voiler.

Avec une patience à toute épreuve
,
on pourroit encore les teindre en les

afïujettinant
,
lorfque teintes, elles feroient encore humides

,
dans des efpèces

de petites cloches qui, en les faififfant jufte par dedans, & fuivant leur cour-

bure au dehors , conferveroient leur forme : mais nous le répétons
, c’eft un

travail immenfe
,
infiniment minutieux

, à ajouter à un travail déjà très-

délicat.

On collera les deux oreilles au vafe aux deux extrémités d’un diamètre ;

c’eft-à-dire, bien oppofées l’un à l’autre; & pour s’en affurer mieu^, on

marquera fur la pièce A & fur celle E ,
tandis qu’elles font encore fur le

Tour, & avec le divifeur, deux points oppofés
,
comme foixante- douze &

cent quarante-quatre.

Comme
,
par la fuite des temps

, le plus bel ivoire jaunit
;
que ,

d’ailleurs

les mouches & autres infeéles peuvent venir dépofer des ordures fur toutes

les parties qui compofent ce bouquet : que leur peu d’épaiffeur & la colle

Tome II. LU
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dont elles font jointes
,
ne permettent pas de les laver

,
il faut néceffaire-

Vl. 42. ment placer ce bouquet fous une cage de verre
, ou mieux encore fous une

cloche. Par ce moyen
,

la blancheur de l’ivoire, ainfiqueles couleurs de

chaque fleur, font bien mieux & plus long-temps confervées.

Quoique ce vafe & toutes les fleurs qu’on veut exécuter au Tour,
puiflent l’être fur un Tour quelconque, nous confeillons de préférer un
Tour dont l’arbre foit plutôt menu que gros. Ce eonfeil peut s’appliquer à
toutes pièces délicates qu’on veut tourner, telles que des étoiles, des po-
lyèdres évidés, la pièce repréfentée

fig. 21 & 22, P1. 6. La raifon en eft

fimple : un gros arbre de Tour a néceffairement des collets proportionnés

à fa groffeur
, & ces collets éprouvent beaucoup de frottement entre les

coufîinets. D’un autre côté, la bobine d’un gros arbre doit être en même
proportion; & dès lors, elle fait moins de tours dans la defcente de la

marche
,
que fx elle étoit plus petite. Il efl: donc à propos de fe pourvoir

d’un arbre moyen. Mais pour qu’on puifle ébaucher une pièce fur un arbre

fufceptible d’une grande réfiftance , on aura foin que les nés & les embâfes

des différents tours qu’on aura , foient parfaitement femblables les uns

aux autres. Par ce moyen
, on tournera fur le Tour le plus fort, tout ce

qui exige un peu de force , & l’on achèvera les parties délicates fur un
plus petit.

Fin du fécond & dernier Volume.
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Cabriolet. Defcription de cette

mécanique 427
— Mécanique ajoutée à un, Tour

à guillocher
,
pour en mâîtrifer

la courfe 407
Calibre d’e'paiffeur . 33
—— d'épaijfeur 35— d'Horlogerie. Comment on le

trace 334
Canneler des colonnes. Moyens d’exé-

cution
,
& outils néceffaires. 310

— une colonne
,

fur le Tour à

guillocher
,

par de fimples

traits peu profonds ..
. 397

Canon. On nomme ainfi un tuyau

de fer
,
qui tourne fur une broche

,

ou fur lequel tourne la broche .159
Carette. Efpèce de tortue ,

dont

l’écaille fert feule dans les arts. 275

Centres. (Tourner à différents). 23

Cercles d'écaille. Manière de les in-

crufter. 171

Cercles ou Galons d’or 3 dont les deux

bords font incruftés dans l’écaille,

de côté
, & en deffous d’une boîte

.

297

Chaînette. Efpèce de defiin de guillo-

cnis.

Manière de l’exécuter... 41

1

Charnons. Manière de les faire au

banc à tirer ...... 246

matières1

.

— Manière d’en fonder la future

,

en même temps qu’on les foude

à la cannelure qui les reçoit. 249
Chauffée. Efpèce de canon

, fur le bout

duquel on fixe à quarré l’aiguille

des minutes ............

.

. 336
Colonnes d’Ordre Tofcan & Dorique.

Manière de les exécuter fur le

Tour. Leurs proportions. 186

— Indication d’un ouvrage où les

Ordres dWrchite&ure font par-

faitement defîinés 192

Compas à verge. Décrit. . .
pag. 30— à quart de cercle Ibid.

Autres Compas 31 & fuiv.

Manière de vérifier leur jufteffe. 32
Corde fans fin. Différentes manières

de les faire avec des crochets
, &

par différentes épiffures. 146 &fuiv.

Cerne. Procédés & uilenfiles pour

mouler la corne 266

— Manière d’en former des plaques.

l66

— Celle dont on fait les plaques

tranfparentes qu’on met aux lan-

ternes
, & qui fervent à une infinité

d’autres ufages , vient d’Irlande. 266

Couliffe. On nomme ainfi la pièce

qui gliffe entre fes couliffeaux. 141

Çoulijfeaux. On nomme ainfi les pièces

de fer ou de cuivre , entre lesquelles

gliffe une autre pièce qu’on nomme

CouliJJe «... 1 4 1

Couronne
,
Guillochée & mife à jour.

Moyens de l’exécuter 415

Crin
( Pièce à ). Morceau de Tour

très-délicat. Manière de L’exécuter.

193

Cuivre



TABLE DES
Cuivre jaune . Ne doit être forgé qu’à

froid P*g* *4*

D.

Dentures. ( Machines a arrondir

les)
,
pour lés roues de l’horlogerie»

.. 341

Dévêtir. (Pièce à) ,
fervant au mou-

lage. Ce que c’eft • «
z99

Dévidoir. Defcription & ufàge. 23*5

Diyifeur.
(
le

)
fur le Tour , eft très-

commode pour tracer les cannelures

des colonnes 3 21— Moyen de ïubdivifer les cü.vi-

fions d’un diyifeur. Utilité oe

ces fubdivifions ........ « 3^
Divijion. (roue de) fur le Tour à

guillocher, eft indifpenfable, 393

Son ufage 39^

Dodécaèdre. Ce que c’eft 36

— Manière de le tracer & de

l’exécuter. 47 & fuiv‘

Doubler en écaille une boîte ovale.
1 S - • • * * ’ « • » - !

M 3

Drogues, (boîtes de) On nomme ainfi

les boîtes faites avec tous les rebuts

de l’écaille en morceaux . , . 27

6

Manière de les faire 282

E.

Écaille. Nature de cette fubftance.

Defcription de l’animal qui la

produit * 173

— ( moulage de 1’
) 27 5— Imitant les marbres

,
granits

,

lapis-lazuli
, & autres pierres

précieufes , 289

Tome II.

MATIÈRES. 457— de poijjon. Sorte de guillochij

très-agréable..

Manière de la faire. 402 , 403
Écarijfoir en bois. Manière d’en faire

à tous diamètres. ... . 94
Enfubles ou Enfaples. Définition de

ce terme. Son ufage 240

Épicycloïde. Définition de ce terme,*

& de la courbe qui porte ce nom.

Ouvrages qui traitent de cette

courbe . . 174

Defcription de la machine qui

le produit. . . . Ibid. & fuiv.

— Manière de Jes tracer à différens

nombres de boucles. .... 180

-— repréfenté PL 12 133— Réunion de tous les deflins

qu’on peut joindre fur une ta-

batière, à lepicycloïde , tels que

Pépicycloïde , l’ovale , l’excen-

trique, leTourfimple. l8l 6/àiv.

ÉpiJJure. On nomme ainfi la jonélion

des deux bouts d’une corde
, pour

en faire une corde fans fin.

Manière de la faire. . 146 &fuiv.

Équerre à chaperon. . . 34— en T 34— à codifie ,
outil infiniment

commode 34

— ( faufle ) , ou fauterelle ... 35

Établi à. mouler. Ses dimenfions.

Pofitions oit il doit être .... 271

Étoile à 4 pointes, dans le tétraèdre.

64 & fuiv.

— à 6 pointes ,
dans un hexaèdre,

....

.

• 66 & fuiv.

—à 8 pointes ,
dans l’oftaèdre.

69
Mmm
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— à 1 1 pointes, dans le dodécaèdre.

V..,.. Page 69

«*— à 20 pointes, dans l’icofaèdre.

•• ;• 7°— dans les cinq corps réguliers.

Mandrins & outils particuliers

peur les exécuter .
, 5

2 & fuiv.

. — Manière de réparer une pointe

caffée 72
— au centre de plufieurs boules

détachées les unes des autres
. 74

Outils propres à ceLe elpèce de

pièces „ Ibid.

— dans une boule. Outils propres

à l’exécuter 70 & fuiv.

—- Mandrin très - commode pour

tourner des étoiles & des po-

lyèdres 57°

Moyen plus fur de les tracer

,

& de les exécuter au Tour. 3
.'/

& fuiv.

Excentriques. Il y en a de pkifieurs

fortes ,
le fimple & le double.

Plulieurs efpèces d’excentriques

Simples. Defcription de cha-

cune 16 1 0 fuiv.

— repréfenté P/. 1 2 ,/?... • 1

3

1

— (
tourner

)
entre deux pointes >

î6

— Jimple. Defcription du plus

fimple de tous. ........ 164

Autre excentrique iimple. 165

•«— double. Sa defcription & fon

ufage 168

S-jn avantage fur le Iimple,

Ibid.

Pièces qu’on peut exécuter

par fon moyen ..... 169

MATIÈRES.
— à genou. Machine ingénieufe

,

pour excentrer une pièce lphé-

rique , ou de toute autre cour-

bure ^— (
pièce

) très-déiicate.

Procédés pour la conflruire. 345

& fuiv,

Moyen nouveau pour en fairg

une auéï longue qu’on voudra,

343 & fuiv.

— (Machine) fe monte fur le Tout

à gu‘Hocher
,

pour guillochei

des mouches ou autres partie!

excentriques 411— Il efl: plus fur de fe fervir

pour tourner excentrique , d>

fupport à chariot 16:

— Il faut accorder le nombre d

figures excentriques qu’on veu

faire avec les aivifions de h

roue de divifion 16;

— Caa où l’on eft obligé d’ei

monter deux l’un fur l’autre

• « • • 1 69 j 17c

Manière d’entrelacer plufieur

cercles excentriques 16'

Manière de remplir ces cercle:

creux , en écaille. . . Ibid

ê 0 « • • • è
’

• * *'7‘-

P.

Fer à cheval. ?laque de fer qui fi .1

fixe la poupée de devant du Tou

en l’air , &. fur laquelle fe monten

différentes pièces , telles que 1

bague de l’ovale
,

le collier d

l’épicycloide ............. 14

Feuilles. Teinture verte pour le

feuilles en ivoire... 443 &fun



1' ABLE DES
Fileter un cylindre fur le Tour en

l’air.

Précautions à prendre. Page 136

Filières en bois. Additions à cet article

du premier Volume 209— On en trouve de faites avec

le plus grand foin j & de toutes

dimenfions, chez le C. Bergeron.

» 225

— à deux V pour de grofiès vis

.

. .« 21

1

—•en bois j de deux pièces, pour

varier la groffeur des vis. 210

Reflexions fur leur comiruc-

tion ordinaire Ibid.

«— On nomme ainfi une plaque

d’acier percée de trous croulant

infenfiblement j & dans lefquçls

on fait paffer du métal 3 pour

lui donner la groffeur & la forme

dont on a befoin. . 247,

Fleurs. Faire des Fleurs en ivoire ,

& à la main 44'

-—Tourner différentes Fleurs au

Tour en l’air 445

Forger des refforts & autres objets j

en laiton ou cuivre jaune.. 243

Frai/e pour les oannelures des co-

lonnes 324

Fufèe. Moyen ingénieux par lequel

on a fuppléé à l’inégalité de tenfion

d’un refîort dans l’horlogerie. 342

G.

G allé T. On nomme ainfi une

plaque qui fert à mouler les bois

,

la corne 3 l’écaille 268

MATIÈRES. 459
Galon d’or n’eft que du fil d’argent

doré.

Manière furprenante de le fa-

briquer 2F7

Guillaume de côté. Description de cet

Outil 3

Guillocher fuivant la longueur de

l’arbre de Tour 3 par la méthode

du rampant.. 1 17— au Tour en l’air fimple 3 par le

moyen d’un fupport mobile. 372

— (Tour à). Il y en a de deux

fortes ; l’un qui fe meut fur un

centre j & l’autre, parallèlement;

380

—— a deux mouvements ; l’un ,

fuivant la largeur de l’établi ;

l’autre, fuivant fa longueur. 405—— qui fe meut parallèlement.

Sa description 386
Il eiï indifpenfable à un

Amateur
,
de connoître la flruc-

ture, la pcfition & le jeu dé

toutes les pièces d’un Tour à

guillocher 390 , 403

Guillochis au trait. Ce que c’eft. 392

Guillocher à jour. Moyens de guillo-

cher , de manière qu’on puiffe

mettre le defïiis à jour.... 408

Précautions à prendre pour bien

évider un deffin ...... 409

Guillochis à jour. Il n’y a que deux

defîins de rofettes ,
qui réuffiflent

bien à être mis à jour.,.. 414
— à jour. Manière de lui donner

le plus grand éclat 41O

— Manière de polir les pièces

guillochées * . • 4 l7
Mm ru 2



TABLEDES
mm bifarres 3 pour accoutumer les

Amateurs aux difficultés en ce

genre 4°4

— Modèle d’un vafe très-délicat ,

guilloché & mis à jour.. 417

Granit. Pierre précieufe, qu’on imite

parfaitement avec de l’écaille ,

dont on fait des boîtes. 291 & fuiv.

Guimbarde. Description de cet outil. 3

H.

Helice. Ce que c’eft. Beaucoup

de perfonnes confondent cette

ligne avec -la fpiraîe 89

Hexaèdre. Ce que c’eft 3

6

— Manière de le tracer fur une

fphère ............... 44
— de l’exécuter au Tour. . . 46

Horlogerie, (traités d’
)
Ceux deThiout

& de Berthoud font les meilleurs

pour mettre un Amateur à portée

d’exécuter une pièce d’Horlogerie.

337
Huile. Celle qu’on emploie pour les

machines qui fe montent fur le

Tour , & dans toute efpèce de

machine , doit être très-fine & bien

^déphlegmée. On en trouve d’ex-

cellente chez le C. Bergeron . 153

Huit de chiffre. Efpèce de compas. 32

L

&cotAEDRE. Ce que c’eff . . 36— Manière de le tracer & de le

tourner jo

lacrujler. F Cercles d’écaille.

matières.
— dans l’écaille

, des cercles ou
galons d’or 296

— dans l’épaiffeur d'une boîte

d’écaille , des filets de différents

deffins, en écaille de couleur,

307

— fur des boîtes d’écaille , une

infinité de petites étoiles d’or,

....'. 304

— des fleurs d’or de toutes cou-

leurs, fur des boîtes decaijle,

300

Ivoire. Précautions à prendre, lorf*

qu’on le débite 194

L.

La p 1 s-Larffi. Pierre précieufe qu’on

imite avec de l’écaille ,
dont on

fait des boîtes. Comportions qui

y entrent 292

Loupe de buis. Moyen d imiter fur une

Loupe de buis, différents jeux de

la nature
,
qui y font quelquefois •<

265

Lunette excentrique pour tourner une

pièce excentriquement ,
quoique

la Lunette tourne rond .... 3*

M.

Machine quarrée. Ce que c’effi

Defoription de cette Machine.

Manière de s’en fervir. 428 &,fuiv.

— quarté:. On y exécute tous les

deffins qu’on defire ,
tels qu ar-

chitecture, payfages, &c. 432

Maître à danfer. Efpèce de compas. 3

1



TABLE DES
Mandrin à queue de cochon. Commode

pour dégroflir au Tour un petit

billot de bois , & faire des mandrins.

Page 131

— u etau ,
qui fe monte fur le

Tour 13°

!— à loujjinets
,
qui fe monte fur

le Tour T 3 ]

— à A mâchoires 3 qui fe monte

fur le Tour; très-commode dans

une infinité de circonftances

.

I^O

11 peut ,
dans certains cas ,

fervir d’excentrique. 166

—
. fendu. Très -commode pour

tourner en l’air une pièce finie,

& qu’on craint de gâter. 131

Marbre, (écaille imitant le) Manière

de la faire, St compofitions. 289

Manière de donner à une boîte

imitant les marbres, le plus

beau poli 291

Ifdches Anglaifes d’une conftruéfion

très-commode.» 213

Métier a tapijjerie. Manière d’en faire

de plufieurs efpèces ....... 240

Mo'ere. Ce que c’eft, 8t comment on

l’exécute fur le Tour à guillocher,

395
Mcu:hes. Outils à faire des Mouches,

tant .rondes qu à plufieurs feuilles.

• • * 400

— guillochees Plabeurs manières

de les faire au Tour ou à l’outil.

395
Mouchâtes Ce que c’efi X4

Moulage des bois. Defcription des

procédés St uBonides propres à

MATIÈRES. 4<?F

mouler 239 & fuiv.

Moulage. Defcription des différents

uftenfiles propres au moulage des

bois , de l'écaille
,
&c 259

——des différents bois, pour leur

faire .prendre l’empreinte qu’on

defire 257

Mouler. Différents procédés
,
pour

mouler en cuivre 265

— en creux
,
au fable ou au tripoli.

*7?

—
(
fourneau à )

Sa conftruélion

269

— Précautions à prendre ,
pour

que l’écaille ou la corne ne fe

fendent pas , lorfqu’on les fait!

ventrer dans le moule.... 272

Moules à mouler l’écaille , Stc. Def-

cription des parties dont ils font

compofés 267— brifes pour mouler des boîtes

d’écaiile. Manière de les faire. 28 5

Mouvement. Formule pour calculer

le Mouvement d’une pendule,

337 > 33 $

O.
• . ...

O CTA ED RE. Ce que c’eft.
, 3$

— Manière de le tracer & de

l’exécuter 46

Ovale méplat ^manière de tourner)

entre deux pointes 13

— méplat
( tourner

) entre deux

pointes 23
— tampant. Pièces très-agréables

qu’on peut faire de cette forme »,

Ttf*



ijfiï T A RLE O E ^

-—Explication du mouvement qui

produit cette courbe. Page 143

-—(machine) Moyen de connoître

ii elle eft exafte , & d’y remédier

lorfqu’elle eft dérangée. 143

& 160

la Françaife. Description de

cette machine.

Sa Supériorité nir l’ovaîe à

l’Anglaife ïÇ6

à la Francafç, de nouvelle

invention , & qu’on peut adapter

à un Tour en l’air.

Additions au 2e Volume,

«•On peut tourner ovale à la

perche : mais le mieux eft de le

faire à la roue 153

«—Précautions qu’il faut prendre,

pour ne pas gâter cette machine.

145

mm On peut l’exécuter fur le Tour

en l’air ordinaire, à l’aide d’un

Support mobile 377
mm Manière de lui donner le degré

d’alongement qu’on defire . 148

—
(
machine )

Sert d’excentrique
,

lorfqu’elle a une roue de divifion.

; MO
— Précautions qu’il faut prendre ,

pour ne pas changer la forme

d’un ovale , en tournant une

pièce 150

— (machine) Manière d’y exécuter

différentes pièces ....... 144

— (
machine

)
fe monte fur le Tour

à guillocher
,

pour guillocher

une pièce ovale 143

mmm Précautions pour tailler les

MAÎîS.RItf.
rofettes ovales pour guïïlochéf'j

**" & excentrique^ unis l’un à l’autre.

Leurs 173
Outils àgnllocher. R.epréfentés PI', 13.

Leur clefqr-pdon & ufage. ... 135— û<? ecté. Propres à creufer des

tabatières & autres pièces» 137

P.

P*A il. lq U s ers différentes couleurs.

Manière de les faire
, & ufages

auxquels ils peuvent être em-
ployés 331

Parallèles. Nom qu’on a donné aux

poupées mobiles d’un Tour à guil-

locher 381

Peigne mâle & femelle. Ce que c’eff.73

Pendule montée fur une colonne

d’ivoire. Moyens d’exécution. 326

Colonne Surmontée d’un vafe
*

tournant, qui marque les jours

de la Semaine 330— dont tout, jufqu’au mouvement,

eft en ivoire.

Sa defeription. Moyens de

l’exécuter... 332
Pendule. Détermination de la longueur

qu’il doit avoir
,
pour qu’il batte

des fécondés 335

Perche de plufieurs lames de fapin. 129

Piedejlal d’ivoire. Découpé & mis à

jour , & doublé d’un paillon de

couleur 331

Pierre à l’huile. Manière de la dreffer

,

lorfqu’elle eft creufée ou gauche,

if •••*• J4°



TABLÉ DES
lignons pour l’horlogerie fe tirent au

banc Page 24°

Voy. Bu ic à tirer.

"Pince à fouler l'écaillé. Ce que c’en.

Son ufage 295

Plaques d’écaille pour doublure de

boîtes. Manière de les faire. . 294

Point de Hongrie. Efpèce de deffin de

guillochis 415, %n * 4

Palijjoire. Très -commode en une

infinité de circonflances . .
. 3 2 J

Polyèdre. Ce que c’eff }6

— Les uns dans les autres , de

une étoile au centre. Outils pour

les faire 75
Poligones. Définition de ce mot. 36

Pomme de pin. Sorte de guillochis.

Manière de le faire 403

Portraits (Tour à). Defcription de

cette intéreffante machine. Moyen

de s’en fervir 434 & fuiv.

Il faut fe pourvoir de médailles

en relief, moulées en corne

ou en écaille 1 3
p

Outils & uffenliles dent on

doit fe pourvoir 436
Portrait. Moyen de l’exécuter fur un

. Tour en l’air ordinaire, à l’aide

d’un fupport mobile 37 ^

Poupee à touteau pour les torfes
, &

pour faire toute efpèce de vis . 1 29
Poupees. On nomme ainfi de petites

pièces de fer ou de cuivre , au

moyen defquelles on ferre les

coulitïeaux contre la codifié» 143
PreJJ'e à mouler (defcription d’une).

258

MATIÈRE», 463

Q.

Q uArré( manière de tourner
) entre

deux pointes 8—'(tourner) entre deux pointes,,

2 $—— Defcription de ce procédé

ingénieux , & de la machine

qui gKÎlloche quarré. .... 42Z

Quenouille pour filer. Moyens propres

à en faire une , d’un modèle très-

recherché 234

R.

Rabot rond. En quoi diffère di*

Rabot cintré. 14
Rais. Moyen ingénieux d’enrayer une

roue de rouet 23a
Rampant (tourner) des triangles quar-

rés , &ç , entre deux pointes . 1

5

...» & fuivl

——-au Tour en lair 108

Plufieurs efpèces de rampans.i

...» Ibid. & fuiv.

Mécanique qu’on adapte pour

cela au Tour Ibid.

Exécution de divers rampans.i

112 & fuiv.

— à trois & quatre courbes Cail-

lantes , & autant de rentrantes,;

130

Précautions à prendi 1 . . Ibid.

—- (
tourner )

par un plan incliné.

Plufieurs moyens d’exécution.

1*8 & fmv.



4^4 T AELE DES
—{ différentes fortes de) au Tours

fen l’air. , . . Page 1 52 & fuiv.

Relief. Procédé pour copier un relief

qu’on veut avoir , & qui efl trop

précieux pour être mis à la preffe.

r. . . 264

Repercer
,
ou percer une pièce d’ivoire

très-délicate, fuivant les contours

du defiin 446

Rofcttes. On nomme ainfi des plaques

de cuivre ou de fer
,

fur la cir-

conférence & fur le plat defquelles

font différents deffins qui fe ré-

pètent fur l’Ouvrage 3S9

«*— Lorfqu’elles ne font pas tournées

vers celui des bouts de l’arbre

dont on a befoin ,
il faut les

démonter & retourner . . . 403

Rouet à filer. Manière d’en faire la

roue, différente de celle décrite

au premier Volume 229

— à la Flamande. Sa conilruélion.

226

S.

Sauterelle, ou fauffe équerre.

..v.. 35

Serpens
{
machine â faire des ).

Defcription & ufage*. 201

Il y en a de plufieurs efpèces.

. Ibid. & fuiv.

Solide (corps). Ce qu’on entend par

ce mot 36

Soudure. Il y en a de plufieurs efpèces

de forte 251

Souder enflûte. Ce que c’eff . . . 273

MATIÈRES;
— Manière de fonder ênfemble

deux plaques de corne., lorfque

chacune d’elles n’efl: pas affez

épaiffe * 273
Sphère. C.e que c’efc. On l’appelle

improprement Roule ....... 35

Support des Tableîiers. Sa defcription.

159

— garni de crins pour une pièce

délicate. 169

— à. charriât
, repréfenté PL 13

Sa. defcription 133
—«ù charriot. Efl indifpenfable pour

guiilocher 1 394— à charriot dont la coulilfe, &
par fuite , l’outil

, avance
,
par

le moyen d’une bafcule
, & fe

meut circulairement. .... 362

Autre fupport tournant par un

moyen différent .... 364

T.

T de fupport. Moyen d’en Conflruire

un en bois
,
lorfqu’on efl fort preffé.

• * 354
Tabatières d'écaille. Manière de débiter

l’écaille
,
pour en faire de différentes
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ç
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lig. 20 ,
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3 , lifa fig. 19> pi.

Paie **3 ,
Hg. 29 ; fig. 6 , üfa fig. a.

Ibid. lig. 31 ; fig. 8, lifci fig. 1.

Page 83 ,
lig. 33 ; fig. 6, üfe\ fig. 2.

Page 86 , 23 ; fig. 8 ,
/i/q fig. 1.

Ibid. lig. 3 1 ; fig. 4 , lijei %• 4 bis.

Page 87 ,
lig. 7; fig. 8, fi/èç fig. I#

Page 90 ,
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P-ig-e 100, lig. 24; une vis à pas finis-, fins.

toi
,

lig. avant-dernière
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, Efa tel.

Page ni
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Page 119, %. 18; fig.
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%• *9 3 du Plan ///"„ B h.
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1 ’
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, %. ;

la ligne droite, comme * b , Tife\ une ligne droite, comme a ou b.

Pjge 152, fig. 9 ;
Pi. 12, lifei PL 13.

Page 15^, fig. 20 ; à l’ovaie fimple , life\ au rond.

Page 163, üg. 2 r; fig. 9, lifer fig. B.
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,
/.

Page 173, fig. xo; l’arbre qui la porte paffe, üfe{ qui la porte, paffè.:

Page 188, la lig. 13, d , b, D, liiez fi?, b, d.

Ibid. lig. 2 1 ; au filet q , D , life^ q ,
d.

Ibid. lig. 24 ; & q , D , lifez q ,
d.

Page 190, üg. 26; parties, qui, fi/ê? que.

Page 195 , fig. 8; toucher. Si ce n’eft
, fi/q toucher, fi ce n’eft.

Page 221 , //g. 9 ; clef à ,
/i/âç clavette.

'Ibid. lig. 27 ; affûte
; avec un maillet

, lifeç affûté ; & avec un maillet.

Pâge 222 , lig. 1 1 ;
on ne les fait point au Tour

, life[ on peut les faite au Tour.
Page 223 , lig. 17; on levoit en CC, life? en c c.

Ibid. lig. 11
;

la pièce E T, life{ P P.

Ibid. lig. 24 ; même correâion.

Ibid. üg. 29 ; même corre&ion.

Page 232 ,
lig. 9 ; b, b

, fig. 1 , lifez /g. 3.

Page 247 ; d’une pièce
, fi/èîj d’une pince ou tenaille.

Ibid. lig. 22; pièce, life\ pince.

Ibid. lig. 23 & 24 ; même correftion.

Page 268, lig. 19; au moule de fer. b b eft ce moule, fi/q virole.

Page 269, lig. 14; leurr, ///àç leurs.
c

Page 270 , fig. 29 ; recouvertes , fi/q recouverts. ,

Ibid. üg. 30; fig. 25 & 26 ,
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Page 284 ;
qui produit

, life
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produifent.

Page 285, lig. 25 & 26; noyau
, fi/q anneau.

Page 204 ,
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Page 321 ,
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Page 344, fig. 34; lignes ponâuées A B
,

life{ les platines d
, fi

'

Ibid. lig. 3 5 ; ces deux pièces
, life\ platines.

Page 377 ,
fig. 27 ;

profiter
, life^ profiler.

Page 401, fig. 24; numérotée 2, /i/q numérotée 1.

Page 403 , üg. xo
;
vers le nez, üfe\ vers le derrière de l’aTbm

Page 405, fig. 36; fur le champ, ajoute
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& fur le plat.

Ibid. üg. 37 ; numérotée 3 , üfe\ 2.
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1 ,
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ADDITIONS IMPORTANTES

Au premier Volume du Manuel du Tourneur.

L’Ouvrage que nous publions, eft le premier Traité élémentaire, qui

lit été publié Air l’Art du Tour. Jufqu’à ce moment on n’a donné que des

Descriptions fuyantes de machines compliquées & de procédés difficiles, fans

lonner aux Ledeurs les moyens d’en exécuter aucuns : il femble qu’on n’ait

u en vue que les perfonnes déjà habiles dans l’Art de tourner. Le P. Plumier,

lont l’Ouvrage eft d’ailleurs eftimé, à jufte titre
,
ne donne que des machines

,

'ont la forme
,
les principes & les moyens ont été perfectionnés depuis. Les

dditions importantes
,
que feu de la Condamine a mifes à la dernière édition,

e peuvent guères être entendues & appréciées que par des Géomètres.

,
^Encyclopédie

, en décrivant des machines plus modernes
,
femble avoir

u plutôt en vue de procurer aux perfonnes jaloufes de connoître un peu
ous les Arts

,
les connoifîances fuperficielles qui leur fuffifent. Les planches

ont affez détaillées
, & fuppofent des explications que le difcours ne donne

tas. Les Commençans cherchent inutilement par-tout les moyens de s’inf-

ruire ; & c’eft cette confédération qui nous a déterminés à écrire. Pleins de

idée que nous ne parlions qu’à des Commençans, nous nous fommes livrés

ux détails que nous avons crus néceffaires pour être entendus des perfonnes

ue nous avons préfumées n’avoir aucune connoiffance de l’Art. Nous nous
eprochions quelquefois l’étendue que nous donnions à nos Defcriptions :

lais telle eft la difficulté de fe mettre à la portée de tons les efprits
,
que

expérience nous a appris que nous n’avons pas encore faîisfait tous nos
.edeurs. Depuis que le premier Volume a paru, nous avons reçu une infî—

ité de demandes pour expliquer ce qu’on n’avoit pas fuffifamment compris;
i cette expérience nous mettra encore plus en garde pour ce fécond Volume,
ù nous allons décrire des machines très-intéreffantes & très-compliquées :

ù, à la difficulté de faifi'r. la conftrudion & le jeu de ces machines, fe joint
i difficulté plus grande encore

, d’en faifir toutes les combinaifons
, & de les

ppliquer aux pièces qu’on veut exécuter.

.

n pas affez de nous redifier pour la fuite. Ceux de nos Ledeurs
ui, fur 1 annonce de cet Ouvrage, ont cru y trouver les connoiffances les

lus élémentaires
, ont droit à notre follicitude

, & fans retourner fur nos
Tome IL



i) MANUEL DU TOURNEUR,
pas, nous croyons devoir donner, au commencement de ce Volume, quel-

ques explications qu’on a paru defirer au premier. Nous Tentons bien que

l’ordre que nous nous étions prefcrit & la méthode que nous devions Cuivre,

font facrifiés à cette détermination ; mais le deffein d’être utile l’emporte , &
nous efpérons que le motif qui nous conduit

, obtiendra grâce auprès de nos

Leéleurs.

, Page 18, ligne 15, ajoute

Lorfque pour affûter fur la meule, un cifeau auquel on avoit fait une Sa

brèche
, on efl obligé d’emporter beaucoup de matière

,
il Te fait un morfil ;.pl

d’une affez grande largeur, & qu’il eft difficile d’emporter fur la pierre à Ifr

l’huile. Dans ce cas, on pofe le tranchant perpendiculairement fur l’angle

d’un morceau de bois dur , & de fil
,
mais fans nœuds en cet endroit ; & à

appuyant un peu fort on fait gliffer le bifeau, comme fi l’on vouloit couper

le bois. En un inftant le morfil difparoît, & de-là on donne îe dernier coup

fur la pierre à l’huile.

Page 24.

Lorfqu’on veut tourner une pièce d’un fort diamètre, & un peu longue

comme une vis d’établi de Menuifier
,
qui doit être d’abord un cylindre

, i

eft plus sûr, moins long, & fur-tout moins fatigant de dreffer ce morceai

à la varlope
, fur un établi de Menuiferie : & voici comment il faut s’y

prendre ,
fur-tout fi l’on a befoin de ne tourner à la pièce que deux touril-

lons aux bouts
, & que le furplus puiffe ou doive refter à huit pans ou même

;

davantage.

On dreffera parfaitement une des faces ,
tant fur la longueur que fur la

largeur. Pour juger fi la pièce, qui peut être droite fur fa longueur, n’eft pas

gauche fur fa largeur
, il faut tenir la pièce devant foi des deux mains

,
la

longueur en travers par rapport au corps, puis incliner la furface qu’on

veut vérifier
,
jufqu’à ce que clignant un œil & regardant de l’un à l’autre

il';

bout, on voie la rive de derrière fe confondre avec celle de devant: alors lit

on peut être afluré que la furface eft droite : mais ,
nous le répétons ,

elle in

peut avoir cette qualité, quand même elle ne feroit pas dreflee parfaitemem jju

fur fa longueur: on fe fera donc afluré d’abord de cette dimenfion. Si le

piece a un peu de gauche
,
on s’en appercevra bientôt , & avec une varlope

bien dreflee, & à petit fer, on appuiera , ou multipliera les reprifes dan:

l’endroit qui gauchit.

Pour dreffer une pièce , fur fa longueur
,
à la varlope & au rabot ,

il fau

avoir foin d’appuyer de la main gauche en entrant fur la pièce & de la droite

en fortant par l’autre bout. Sans cette précaution, & fi l’on fuit l’impulliQ!
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les deux bras , on appuiera en fens contraire
,
& la furface devient bombée

lu milieu, ce que les Ouvriers appellent Bouge. La précaution que nous

recommandons ici eft tellement importante, que pour bien dreffer une règle

par exemple
, ou les deux rives de deux pièces qu’on veut coller à plat-joint t

l faut que le fer de la varlope ou du rabot ne prenne prefque pas à l’extré-

mité de la pièce, comme fi l’on tâchoit de la rendre creufe fur fa longueur.

Mais il faut que la varlope ,
elle-même ,

foit bien drefîèe
, & aller à petit

fer , & fur-tout que le fer foit bien en fut ; c’eft-à>dire
,

qu’il n’excède pas

plus d’un côté que de l’autre; & qu'il foit affûté bien fin, fur une pierre

fine, & même à l’huile.

Les fers de rabots s’affûtent différemment , félon le rabot auquel ils font

daftinés. Le fer d’une demi-varlope
,
qui n’eft deftinée qu’à dégrofîir

, doit

préfenter une ligne courbe fur fa largeur
,
par la même raifon qu’on dégroffit

au Tour à la gouge. 11 en eft de même d’un rabot avec lequel on veut

emporter beaucoup de bois en peu de temps: mais pour une varlope, une

varlcpe à onglet, un rabot pour dreffer, le fer doit être prefque droit fur

fa largeur. Je dis prefque, attendu que fi les deux angles n’étoient pas tant-

foit peu arrondis
, chaque coup de l’outil marqueroit les deux angles du fer

ce qu’il faut éviter.

Lorfque la nature de la pièce qu’on veut exécuter , exige qu’on emploie

du bois noueux
,
tortillard ou autre dont les fibres ne font pas droites

, tel

que du pommi r fauvageon, de forme ou autre de cette efpèce, quelque

foin qu’on y apporte
, on enlève toujours quelques éclats. Nous devons aux

Allemands un outil qui prévient cet inconvénient ; c’eft une varlope à deux

fers. Ces deux fers font appliqués l’un fur l’autre ; celui qui coupe eft dans

le fens ordinaire; & celui de deffus dans un fens oppofé, c’eft-à-dire
,
le

bifeau en deffus. Le fer qui coupe entame le bois comme s’il étoit feul
,
mais

le bifeau du fécond fer, en relevant aufli-tôt le copeau
,
empêche l’éclat de fe

former; & par ce moyen
, le bois le plus de rebours fe planit avec une facilité

merveilleufe. On coude au feu, par le haut, & dans un étau
,
le fer de deffus à

angle droit, de maniéré qu’il préfente un rebord de trois à quatre lignes, du
côte du bifeau. Par ce moyen on peut, avec le marteau, donner plus ou moins
de fer en frappant fur celui qui coupe

, & enfoncer plus oû moins le fécond
en frappant fur la partie coudée, jufqu’à ce que' le premier n’excède plus,

par fon tranchant, le fécond, que d’un tiers ou dun quart de ligne: mais il

faut quils foient affûtés bien parallèlement l’un à l’autre. Pour terminer la

furface qu on rabote
, on peut ne laiffer excéder le fer qui coupe qu’imper-

ceptiblement
, & alors on enlève des copeaux plus minces que du papier

a x



IV MANUEL DU TOURNEUR,
brouillard. On peut mettre un double fer à un rabot, lorfqu’on veut replanir

de l’ouvrage, dont le bois eft mauvais. On trouve chez Bergeron
, de ces ü

fers tout préparés , accolés l’un à l’autre
,
au moyen d’une vis

,
qui permet |fl

à celui de deffus de defcendre
,
plus ou moins , fuivant le befoin.

Lorfque la première face fera bien dreffée en tout fens, on dreffera la

fécondé
,
en fe fervant d’une bonne équerre

,
qu’on appuiera fur la face

déjà dreffée
, & l’on jugera à l’œil fi elle eft

,
en même-temps

, bien dreffée jP

fur fa longueur. Pour bien juger fi une pièce eft droite
,

il faut la tenir en ü

long par rapport au corps; éclairer fuffifamment le bout le plus éloigné, Ja

écartant l’œil du bout le plus proche du corps , bornoyer les deux bouts en

faifant gliffer le rayon vifuel fur la longueur de la furface. On s’apperçoit, .e:

aifément
,

fi elle eft bouge ou creufe. Si l’on approchoit trop la pièce de &

l’œil, on ne pourroit pas diftinguer auffi sûrement fes*défauts. Puis avec un

trufquin mis à l’écartement
,
qui foit égal au diamètre dont on a befoin , on :

tirera deux traits parallèles à une des furfaces, deffus & deffous, & on les Ll

atteindra bien jufte avec la varlope, enfin on en fera autant au quatrième itj'!

côté: voilà pour la manière d’équarrir ou corroyer toute pièce de bois qu’on ‘
iv

Veut employer en Menuiferie
, ou qu’on a befoin qui foit quarrée. c

Lorfqu’on veut la mettre à huit pans , on y parvient par un moyen ldi

auffi ingénieux que fimple. On applique
,
fur une furface

,
un triangle à onglet;

c’eft une efpèce d’équerre de bois à chaperon
,
mais

,
qui

,
au lieu de pré- tti

fenter un angle droit , en donne
#
un de quarante-cinq degrés. On l’appelle à

Onglet 3 parce que c’eft la coupe à donner aux onglets, dont la réunion

orme un cadre quarré. On trace en un endroit quelconque de la longueur
}

fuivant i’inclinaifon de quarante-cinq degrés
, un trait fin

,
avec une pointe

à tracer. Puis
,
prenant

,
avec un compas à pointes fines

,
la largeur d’une

des faces
,
on la porte fur le trait

, à partir d’un des angles , & l’on imprime

l’autre pointe à l’endroit où elle va fur la ligne oblique. Puis de la face qui

eft à l’équerre
, avec celle où eft le trait

, on ajufte le trufquin
,

jufqu’à ce

que fa pointe tombe jufte fur la marque
,
que la pointe de compas a laiffée;

de manière que la partie la plus large fe trouve entre la joue du trufquin

& fa pointe
, & l’on trace

,
fur chaque face

,
deux traits à cet écartement

,

l’un à droite, l’aiftre à gauche, & on ôte, à la varlope, tout le bois compris

entre le bord & le trait, faifant rencontrer les deux lignes voifines fur deux ijjli

faces, ce qui produit une nouvelle furface; & pour cela, on met la pièce

contre le crochet de l’établi
,
l’angle en deffus. Quand on a ainfi abattu les

quatre angles bien juffe, jufqu’aux deux traits de chacun, on eft affuré que

la pièce eft à huit pans exaéls.
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Si l’on veut tourner la pièce ,
dans toute fa longueur

, on peut abattre

légèrement, & fans beaucoup de précautions, chacun des huit pans
,
qui ont

été faits
, & mettre la pièce fur le Tour. Mais pour trouver le point de

centre
,
on peut avec la lame d’un couteau , & par le tranchant

, marquer

fur chaque bout ,
un trait de chacun des angles oppofés

,
avant de les abattre.

On peut môme, pour plus de régularité, mettre la pièce au Tour, au point

où tous ces traits le rencontrent, qui eft le centre , & voir , avec un crayon

,

fi effectivement la pièce tourne bien rond. On abattra enfuite les pans avec

la gouge, & on terminera au cifeau.

Nous venons de rapporter la manière de procéder avec la plus grande

exactitude ; mais fi l’on n’a befoin que de préparer une pièce à être tournée

,

& qu’on ne foit pas aftreint à des mefures précifes
,

il fufîira de dreffer une

face à la varlope
,
puis avec une ouverture de compas, égale au demi-diamètre

dont on a befoin de tracer un cercle ,
qui vienne toucher, en un point, la

ligne de la face dreffée ; c’eft un moyen de s’affurer que la pièce fera affez

groffe ,
dans toute fa longueur

,
pour ce qu’on en veut faire ; mais alors avec

un compas d’épaiffeur
,
mis à un diamètre ,

un peu plus fort que celui dont

on a befoin
,
on mefurera , dans toute la longueur

,
s’il n’y a pas quelqu’en-

droit qui foit d’un moindre diamètre , ce qu’on nomme du Flâche : puis

mettant la pièce au crochet de l’établi , on emportera
, à la varlope

, tout

ce qui excède
,
de l’un & l’autre bout

,
des deux cercles qu’on y aura tracés.

33? Kgne 3 1 *

Lorfque nous avons dit, en cet endroit,^: en beaucoup d’autres, que’

l’outil
, & fur-tout la gouge

,
doivent faire tangente avec le bois qu’on

tourne ,
nous nous fournies fervis d’une expreflion

,
qui fuppofe quelques

connoiffances en Géométrie : voici ce que c’eft. Les Géomètres appellent

Tangente 3 toute ligne droite qui touche un cercle, en un point de fa circon-

férence. Ainft
,
la furface d’une table ,

le tapis d’un billard
,
font tangente

avec une bille, ou tout autre corps fphérique. Si donc on confidère une

pièce, entre deux pointes, comme une fuite infinie de cercles; chacun de

ces cercles peut avoir une tangente, en un point de fa circonférence
, avec

l’outil qu’on lui préfente
, dans une poftion telle

,
que cet outil ou fa furface

inférieure paroiffe appuyée fur le cercle. Ainft, fi l’on préfente l’outil fui-

vant une ligne approchante d’une corde, ou du diamètre; c’eft comme fi l’on

forçoit le bout du tranchant d’entrer un peu dans la matière
, & que par la

force du pied , on parvint à arracher ce qui réûfte à l’outil. On conçoit qu’on

ne peut produira qu’une fuite d’écorchures ; & c eft à l’infpeélion d’une
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pièce de bois ébauchée à la gouge

,
qu’on peut juger fi l’outil a coupé ou

raclé. Ainfi l’outil ne doit pas former une tangente exa&e avec l’ouvrage ;

mais la plus petite de toutes les cordes pofiible. Nous n’infiftons fur ce point,

que parce que ne pouvant parler aux yeux, il faut bien parler à l’efprit,

& que tous les Commençans préfentent leurs outils prefqu’à face, au bois.

Page 36 ,
ligne 22.

Cette manière de tenir le bois de la main gauche
,
eft encore fort bonne

,

pour empêcher que l’outil ne broute
,
quand la pièce eft d’un diamètre un

peu foible. On conçoit que fi cette pièce a une certaine longueur , & quelle

foit un peu menue ,
l’effort de l’outil

, fur la matière
,
tend à la faire plier ;

qu’ainfi on ne peut plus tourner rond
, & que la matière n’efl entamée que

par fecouffes, & non pas uniformément. On a obvié à cet inconvénient, en

plaçant fur la longueur, un ou plufieurs fupports, dont nous avons parlé

autre part; mais à moins qu’on ne tourne quelques objets délicats & pré-

cieux, il eft fouvent plus commode & plus prompt d’employer la méthode

que nous venons de rapporter. Lorfque nous parlerons du Tour en l’air
,
on'

verra une méthode infiniment commode pour tourner une pièce très-longue

& prodigieufement mince : c’eft de la placer dans le corps même de l’arbre

,

qui eft percé dans toute fa longueur ,
& de n’en laiffer excéder que ce qu’on

tourne pour le moment.

Page 39 ,
ligne 20.

Nous nous fommes trompés en indiquant la longueur totale des manches

à trois pouces & demi. Ils dojyent avoir quatre pouces à quatre pouces &
demi. Quant à la grofteur, elle doit être à-peu-près la même pour tous les

outils de Tour. Mais pour les limes, cette grofteur
, & même la longueur

doivent varier fuivant la force de la lime. Il feroit ridicule, & même incom-

mode d’emmancher une petite lime dans un gros manche , ou une greffe dans

lin petit manche. D’ailleurs un trop gros manche, à une petite lime, nuit à

la jufteffe qu’on cherche à donner à une pièce. On ne fentiroit pas affez la

réfiftance; & 1er. qu’il s’agit de filets ou moulures, cù Ion doit aller à petits

coups, on rifquei oit de cafter la lime & de manquer les fjlets.

Paëe 39 »
liëne 33 -

Lorfqu’on recule ainfi le centre à une pièce qui ne tourne pas rond, ou

qu’on veut rejetter de côté, parce qu’il fe trouve du fiâche au côté oppofé,

il ne fuffit pas de donner un coup de maillet fur la pièce, comme nous l'avons

dit. Il eft clair que la pointe, en quittant fon premier centre, & paffant au

nouveau qu’on lui donne
, trace un fillon de l’un à l’autre. Et il eft affez
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ordinaire que la pièce ballotte fous l’outil
,
parce que la pointe va d’un trou

à l’autre. Lors donc que la pièce a été mife au centre comme il faut
, il eft

néceffaire de l’y fixer , en tournant un peu la pointe à droite
, ce qui enfonce

les deux pointes un peu plus avant.

Page 4

6

,
ligne 8.

On a fouvent befoin de croître un trou dans du bois , foit en long , foit

en travers
,
pour y faire entrer un tenon

,
ou toute autre pièce

, avec un peu

plus de jufteffe, que la groffeur d’une des mèches, dont on eft pourvu, ne le

permet. Souvent aufli on a befoin que ce trou foit conique : on trouve
, dans

le Magafin indiqué, des outils très-propres à cet ufage, & qui, bien affortis,

peuvent croître un trou , depuis le plus petit diamètre
,
jufqu’à un très-fort.

On nomme ces outils Louches ou Bondonnières parce qu’ils ont été faits en

petit, à l’inftar de ceux avec lefquels les Tonneliers font les trous des bon-

dons aux tonneaux.

Page 48 ,
ligne 20.

Ce que nous difons ici de la précaution de calciner le borax, n’eft que

pour la perfeétion de l’Art. Dans les ouvrages ordinaires
, cela n’eft pas

néceffaire. Les Ouvriers en ouvrages très-délicats
,

tels.que les Bijoutiers
, en

ufent ainft, parce qu’ayant à fouder des parties très-menues, ils font obligés

de n’y mettre que de très-petits paillons de foudure , & que le renflement

du borax emporteroit ces paillons, & alors ils ne mouillent point la pièce

ni la foudure, ce qui rendroit au borax l’eau qu’on a eu deffein de lui

enlever par la calcination. Mais lorfque les grains de foudure font un peu

forts , & quelle n’eft pas précieufe
,
telle que celle au zinc

, on n’y regarde

pas de fi près , & il vaut mieux en mettre plutôt plus que moins
; & dans

ce cas
,
à moins que l’endroit où eft la foudure ne foit fort étroit

, il eft

rare
,
que lorfque le borax s’appaife après s’être bourfouflé

,
la foudure ne

reprenne fa première place ou à-peu-près : mais il faut avoir attention de

ne pas chauffer la pièce trop vîte; car le borax fondant promptement,
leau entre en ébullition, & fait renverfer tous les grains de foudure: fi au

contraire on approche lentement la pièce du feu, l’eau s’évapore douce-
ment, & dès qu’on voit quelle fe couvre d’une poudre blanche, on peut
la mettre fur les charbons, & l’en couvrir entièrement. Voici une manière,
tres-commode

,
pour pofer la foudure & le borax. Sur un morceau de glace,

creufé en rond, ou fur le fond d’un vieux gobelet creufé, on met deux ou
trois gouttes d eau

: puis on frotte une vingtaine de tours avec un morceau

de borax ; & en un inftant
, il fe fait une pâte liquide & blanche. On en
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prend un peu

,
avec un pinceau à miniature ; on en barbouille les lèvres de

la partie à fonder : on y arrange les paillons
,
avec le bout encore mouillé

du même pinceau : & par ce moyen
,
on met autant de borax qu’il en faut

,

fans en perdre ; & la pièce efi plutôt féche au feu.

Page JO, ligne IJ.

On ne fait pas dérocher les pièces qui font en fer ; mais fimplemenî

celles en cuivre: en voici la raifon. L’eau-forte attaque le fer bien plus vite

& plus aifément que le cuivre ,
& en peu de temps il feroit rongé en

plufieurs endroits
; au lieu que l’érofion du cuivre étant plus lente

,
le borax

qui a été vitrifié, a le temps de fe détacher avant que lç cuivre foit fenfible-

ment attaqué : c’eff même un moyen de nétoyer une pièce
,
& de lui ôter

le noir que le feu lui fait contrarier. L’eau-forte n’attaque pas fenfiblement

le borax, qui eft une vitrification fur la pièce: mais elle fe gliffe entre le

cuivre & lui
, & lui fait

,
au bout de quelques heures , lâcher prife , ce qui

produit la netteté de la pièce. Dans l’Orfèvrerie ,
& l’Art du Monnoyeur

,

cette opération fe nomme Blanchiment. Elle produit un blanc terne & uni

,

pour faire mieux fortir les parties qu’on brunit enfuite.

Page 56 ,
ligne 24.

On peut encore fraifer l’entrée du trou taraudé, en ôtant un filet &
demi ou deux de la vis

,
pourvu qu’il refte affez de pas, pour que le tenon

taraudé ne perde rien de fa folidité.

Page J7, ligne 26.

Au lieu de mettre cet écrou à pans
, on peut le gaudronner avec quelque

molette , à perles ou autre.

Page 58 ,
ligne 27.

Si l’eau n’eft pas propre
,
ou quelle foit imprégnée de favon ,

la trempe

ne prend pas
,
ou prend fort mal.

Page 59, ligne 12.

Si la pièce eft petite, il efi: inutile de la jetter dans la graiffe: elle garde

affez peu de chaleur
,
pour que la couleur n’aille pas plus loin : mais il faut

la mettre fur une table ou autre part, où elle puiffe fe refroidir promptement.

Page 6l ,
ligne 29.

Afl'ez fouvent ces tenons fe décolent
,
& le dévidoir fe défaffemble. Il

efi à propos de rendre ces trous coniques en deffous ,
avec une louche ou

bondonnière qui aille fort en diminuant, ou par quelqu’autre procédé. Dans

ce
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te cas on fendra les tenons des baluftres , & on y fera entrer un petit coin de

bois qu’on collera en fa place. Par ce moyen , le tenon ne peut plus fortir.

Page 74 ,
ligne 16.

Parallélipipède : on nomme ainfi en Géométrie une ligure à quatre côtés,

pins haute quelle n’eft large & épaiffe, & dont la largeur & lepaifleur font

égales d’un bout à l’autre. Ainfi une pièce de bois ou métal quelconque
,
qui

auroit un pouce de large & deux d’épaifleur, ou même dont la largeur feroit

égale à l’épaiffeur
,
eft un parallélipipède

,
pourvu que ces dimenfions foient

)|

égales dans toute la longueur. Si la pièce eft égale en largeur
, épaiffeur &

hauteur, c’eft un cube : fi les dimenfions vont en diminuant, & fe terminent

en pointe, quelque nombre de côtés qu’ait la figure,' c’efl: une pyramide;

& fi elle n’étoit pas terminée en pointe
, ce feroit une pyramide tronquée.

Page 8j, ligne 32.

On peut tourner cette roue de la manière fuivante. On fe contentera

d’abord de détacher, avec un grain-d’orge très-aigu, un cercle de grandeur

Convenable à la roue qu’on veut faire
,
ayant foin que le dedans de ce

cercle foit bien droit & nullement incliné ; & pour y réufiir plus parfaite-

ment
,

je me fuis procuré des demi-grain-d’orges , dont la pointe ne préfente

pas, comme à l’ordinaire, un triangle équilatéral, c’eft-à-dire
, dont les

côtés lbnt égaux
;
je me fuis contenté de limer "un des côtés en biais

,
jufqu’à

ce que ce bifeau rencontrât l’autre côté ; ce qui donne un triangle très-

aigu
,
dont un côté efi: la continuation du côté de l’outil

, & l’autre une

ligne plus ou moins inclinée à ce côté , félon qu’on veut que le grain-d’orge

foit plus ou moins aigu. Par ce moyen ,
toutes les fois que je veux détacher

un cercle
,
dont la partie coupée doit être droite

,
je fuis afiiiré d’y réufiîr

parfaitement. On peut avoir de ces grain-d’orges
,
à droite & à gauche

,
pour

Couper le cercle des deux côtés de la planche où on le prend.

Si l’on vouloit fe procurer cette efpèce d’outil
,
avec un qui feroit taillé

à l'ordinaire
,

il fuffiroit de lui donner cette forme fur une meule ; mais

outre que ce feroit gâter & raccourcir conudérablement un outil, la quantité

de matière 4 emporter emploieroit un temps confidérable. Il vaut
,
infiniment

mieux, s’en procurer de tous faits.

On conçoit ^qu il ne fuffit pas que le bifeau vienne rencontrer le côté

de 1 outil : 1 faut former, fur* ce même côté & en deffous
,
un bifeau fait

avec afTez de foin
,
pour qu’il aboutiffe jufte contre la ligne droite

,
qui forme

le côté de 1 outil en defiùs. Par ce moyen l’outil entrera d’autant plus aifé-

Sient dans le bois qn il coupera par les deux côtés du triangle : mais ces outils

Tome II
. b



MANUEL DU TOURNEUR.
font affez difficiles à bien affûter

,
pour ne pas altérer, fur la pierre à l’huile,

le côté qui doit relier droit.

Avant de détacher ce cercle
, on formera fur celle des deux furfaces qui

’eft à droite du Tourneur, toutes les moulures qu’on veut y faire
, ce qui

dreffera parfaitement cette face. On changera le mandi in
, bput pour bout ,

en mettant la bobine qui étoit à gauche
,
vers la poupée à droite

, ce qui

donnera la facilité de travailler la fécondé face
, & de continuer la coupure

du cercle de ce côté : mais il faut prendre affez bien fes mefures
,
pour que

les deux traits fe rencontrent parfaitement ; & fi l’on n’y avoit pas jréi.fli

complètement
,
voici comme on peut rectifier ce défaut. r

On mettra une nonvelle planche fur un pareiljnandrin ; mais on aura

foin de lui donner environ deux pouces déplus d^Ëiamètre, que celui de la

roue. On la tournera fur le côté droit
,
& on y fera une rainure capable

de contenir le cercle qu’on a détaché
,
par fon diamètre extérieur. Alors ,

s’il y entre un peu jufie de trois ou quatre lignes feulement
, on peut être

affuré qu’il tient affez folidement. Par ce moyen , on dreffera la furface inté-

rieure du cercle
,
qui ne peut manquer de tourner bien rond fi l’on a opéré

Comme il faut.
(

On tournera un autre cercle ,
dans la même planche

, fi on le juge à

propos, & on lui donnera un diamètre', tel que le cercle y entre deffus un

peu jufle fans forcer, de peur qu’il caffe. On réfervera au plateau , vers

la gauche ,
une joue de peu d’épaiffeur, pour appuyer le cercle contre , &

Taire qu’il tourne droit en même temps que rond. On y coulera le plomb

ou l’étain , de la manière que nous avons rapportée
, & l’on fera plus affuré

de le tourner exactement; ce 'qui (feroit plus difficile par la méthode qui

<îious avons enfeignée.

Page 107, ligne II.

On appelle Majlic à froid, celui où il n’entre pas de brique pilée: mai*

du blanc d’Efpagne mis en poudre. Le premier qu’on emploie dans beau-
[e

coup de cas, & qu’on nomme plus communément Majlic à la cuiller 3 eft

fort bon pour empêcher l’eau de filtrer entre des joints de pierre ou de bois,

pourvu qu’ils n’éprouvent aucun ébranlement ; mais il ne vaut rien pour lf

Tour , attendu que la brique émoufferoit en un inftant les outils»

•
Page 108 ?

ligne 16.

Depuis l’impreffion du premier Volume , nous avons eu occafion d’e1^
ployer cette efpece de colle

, diffoute à l’efprit-de-vin. Nous n’en pouvons :1k

laiie trop d’éloges, ni en trop recommander l’emploi. D’abord ,
l’efprit-de?
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Vm dans lequel elle eft diffoute ,
eft un moyen de la rendre incorruptible

,

& nous en avons gardé dans un bocal fermé pendant plus de deux ans , fans

quelle ait rien perdu de fa qualité. 2°. Ce même efprit-de-vin
, très-évapo-

fable par lui-même, contribue à une prompte déficcation. 3
0

. Au moyen de

ce quelle eft toujours dans un état de gelée, elle eft très-prompte à fondre

à la moindre chaleur. En été il fuffit de la mettre au foleil, & 1 hiver fur

un poêle ou devant le feu dans le bocal même ou elle éft renfermée. Elle

devient liquide, & peut être employée fur le champ. Comme elle na

prefque point d’épaiffeur, on peut s’en fervir dans les parties les plus

minces & les plus délicates. Comme elle eft blanche , elle ne change point

la couleur des parties fur lefquelles on l’applique. Pourvu qu’on la fafle

fondre en une certaine quantité, elle garde long-temps fa fluidité; avantage

que n’ont point les autres colles-fortes. Mais il faut la tenir dans un endroit

affez frais
,
pour quelle n’entre pas en fluidité fans befoin : autrement , &

fur-tout l’été , elle feroit bien-tôt gâtée.

Page II 6, ligne 12.

Jufquïi préfent les vis à bois ont été faites plus menues vers le bas que

Vers la tête. îl eft aifé de fentir que cette forme n’eft pas la meilleure quoti

puifle leur donner. Sans doute fi
,
à mefure que le bois féche

,
on avoit

la facidté de ferrer un peu la vis , cette forme feroit très-bonne
,
puifque

de plus gros filets entrant dans un efpace plus petit
,
tout concourrait à donner

à la vis la plus grande folidité; mais quand la vis eft enfoncée à fa plus

grande profondeur
,

on ne peut plus attendre que du relâchement par le

defféchement du bois. Au lieu que li lavis eft cylindrique, & quelle foit

entree avec un peu de force, on peut s’attendre que tous les filets prenant

également, les pièces jointes en tiendront bien plus folidement. Le citoyen

Bergeron eft afîbrti de vis anglaifes
, d’une égale épaifleur

,
de haut en bas ,

de toutes longueur & groflfeur
, & jiletees avec le plus grand foin

,
qui nous,

femblent préférables à colles qu’on a employées jufqu’à préfent.

Pjge 120, à la fin de l’article.

On pourroit encore faire un tabouret
,
qui eût la faculté de fe haufler

& bailler , en pratiquant à l’angle intérieur de chaque pied, une feuillure

quarrée, dans lefquelles glifleroient les pieds d’un autre tabouret. Ces pieds

auroient des entailles en forme de crémaillère
,
& un reflbrt de bois ou de

fer
,
placé vis -a-vis de chaque pied, fur le tabouret inférieur, forceroit un

cliquet d entrer dans chaque entaille
, & le retiendroit ai'nft à la hauteur

defirée. Près de la tête de V^cun de ces refforts feroit un œil, dans leqaei

b 2
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on fixeroif une corde ou une chaîne

,
qui aboutiflant au milieu

, tiendroit à

une main : en preflant
,
pefant ou tournant cette main

, les cliquets défen-

gréneroient tous enfemble, & le liège defcendroit tout contre le premier

tabouret. 11 fera à propos de faire des entailles à angle un peu aigu du fond,
(

& des
:

cliquets de la même forme, de peur qu’à force de fervir
, ces cliquets

,

forcés par le poids du corps ,
ne fortifient fpontanément de leurs places, ce

qui briferoit bientôt la machine.

Le citoyen Bergeron tjent chez lui des chaifes mécaniques
,
qui

, déployées j

fans aucune difficulté, préfentent en un infiant un marche-pied
,
à l’aide

duquel on monte à trois pieds ou environ de hauteur. Ce moyen très-ingé- •

nieux, fupplée à la nécefiité d’avoir une échelle pour atteindre fur des

planches où l’on dépofe des outils ;
à des corps de tiroirs

,
à des mandrins , ta

qu’on eft fouvent obligé de placer à une affez grande hauteur. Ces chaifes

ou fauteuils font très -propres, très -ornés, & font décoration
, en même

temps qu’ils font d’une grande utilité.

PaSe J 34 » ligne 8.
, n

Quand nous difons que le bifeau de l’outil doit être une tangente au

cercle ,
il ne faut pas prendre cette aflertion à la rigueur. Nous n’avons '

voulu que rendre fenfible le principe, d’après lequel on doit préfenter l’outil;

& détromper les perfonnes qui penfent que le bifeau doit être préfenté per-

pendiculairement à la furface
,
à-peu-près au diamètre. Ce bifeau doit être

lin peu plus bas que la tangente ,
de façon qu’il n’y ait d’excédent que la

quantité de bois qu’on veut emporter. L’expérience aura bientôt indiqué 1?

degré d’inclinaifon à donner à l’outil.

Fâge 139, ligne 36.

Les Ouvriers diftinguent
,
au fimple coup d’œil

,
le fer de l’acier : mais

un Artifïe peu exercé
,
un Amateur qui , le plus fouvent

,
n’a que de la

théorie,’ ne les diftinguent qu’avec peine. Voici un moyen de s’en affurer.

On fera rougir , couleur de cerife
,

la pièce dont on doute : on la précipitera

dans l’eau froide
; & eflayant avec une lime

, on verra bientôt fi elle eft

trempée.

Il n’en eft pas de même des moyens de juger des différentes natures &
qualités de l’acier : & pour entendre cette diftinélion ,

il n’eft pas hors de

propos de donner ici quelques notions fur cette matière.

Il n’eft pas de fer avec lequel on ne puifle faire de l’acier
,
par le moyen

qu’on nomme C:mentation : mais cet acier n’eft pas d’une égale bonté. Si ce

iei a des pores très-gros
,
l’acier les aura de même ; fi au contraire les pores
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çn font très-fins
,

l'acier fera de la meilleure qualité. Lorfque les Ouvriers

veulent connoître la nature d’une barre d’acier
,

ils la font rougir par le

bout & la trempent
;
puis fur l’enclume

,
avec un marteau

,
ils en font

éclater un petit bout , & en confièrent attentivement la contexture
; fi les

.
pores en font fins

,
d’un gris clair

,
point entremêlés de points ou de fils

noirs ,
ils jugent que cet acier cil bon.

Ce n’eft pas tout. Tous les aciers
,
même ceux qui femblent d’une même

nature ,
ne veulent pas être trempés au même degré de force : c’eft-à-dire

,

revenus au même point; car toujours on trempe couleur de cerife. Les uns

pour faire un bon tranchant, doivent être revenus couleur de paille : d’autres

couleur d’or ; d’autres gorge de pigeon
, &c , encore eft - ce , félon l’ufage

auquel on les defline. Pour faire un cifeau à froid ,
c’eft-à-dire

,
pour couper

le fer ou pour le tourner , on doit prendre du meilleur acier
, & le faire

revenir couleur d’or , & même paille
,

félon qu’il réuflit plus ou moins bien.

Si c’eft pour du bois
,

il doit être revenu gorge de pigeon
, de manière que

dans tous les cas , il n’égrène ni ne plie. Plus l’acier eft fin , moins il

doit être trempé dur. L’acier blanc & d’un grain ferré doit être revenu

pour le fer
,
couleur d’or ; & pour le bois

,
gorge de pigeon.

L’acier plus commun ,
tel que celui d’Allemagne

,
doit être revenu

couleur de paille pour le fer , & couleur d’or pour le bois.

Nous ne nous fommes étendus fur cet article, que parce que l’ouvrage

de Perret ,
dont nous avons parlé

,
eft devenu très-rare

, & qu’il ne peut

être entre les mains de tous les Le&eurs.

Pag: 157, ligne y.

Les perfonnes qui ont la vue courte ou aftbibüe par l’âge, peuvent

adapter, à ce mafque, des verres de lunettes convenables à leur vue.

~ Page 164 ,
ligne I 5.

Nous avons prévenu ailleurs
,
que les meilleurs limes , dès qu’elles ont

touché du fer ou de l’acier
,

gliiient fur le cuivre fans pr. fque l’entamer, fl

eft donc â propos d'en avoir une certaine quantité deftinées au cuivre
, & le

furplus au fer. Mais comme il arrive fouvent
,

qu’occupé de ce qu’on fait,

on prend la première lime qui fie préfente à la vue fur l’établi , St qu’ainfi

on gâ e en un inftantune lime, qui mieux ménagée, aurait pu fiervir encore

long-temps ai cu.vre; n lis avons pris le parti d emm incher routes les limes

a cuivre de manches tou: J une vên ie fans renflement ni poires
,
comme

ceux dont nous ? vo: s -o ne le .fti:; & y mettre des viroles de cu.vre ;

au lieu qui ..es au fer , un. des m...iches en poire avec
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des viroles de fer. Il vaut encore mieux mettre aux limes pour le cuivre des

manches d’une couleur uniforme, & à celles pour le fer des manches d’une

autre couleur : on ne rifquera pas de fe tromper.
p

Il eft à propos d’employer toutes les limes
,
d’abord à du cuivres

, avant ri

de les mettre au fer : les tailles fe font & ne s’égrènent point, comme
quand on les préfente d’abord au fer.

On eft tout furpris de voir que les limes
, dont on s’eft fervi pour

doncir des pièces en bois, font promptement ufées
:
pour peu qu’on ré-

tfléchiffe fur la compofiîion & la contexture des parties ligneufes , la furprife

ceftera.

Le bois eft formé par la circulation de la sève., qui n’eft qu’un fuc chargé

de petits cailloux imperceptibles. Ces cailloux réunis dans le tiiTu médullaire

ufent très-promptement les outils
, & particulièrement les limes.

Lorfqu’une lime prend entre fes tailles de petits copeaux de fer qui font

de grands traits profonds fur l’ouvrage
,

il faut, avec une pointe d’acier non

trempé
, les en faire fortir en les prenant par la taille oppofée : & pour

éviter cet inconvénient ,
il faut croifer les traits : c’eft-à-dire

, hmer 'tantôt 1

de droite à gauche & tantôt de gauche à droite. On a de plus, par ce

moyen
,

la faculté de juger fi on lime bien droit une pièce
, ou fi l’on

incline la main en- devant ou en arrière.

Quand une lime commence à n’ctre plus bonne pour le cuivre
, on la

met au fer ,
& elle y eft très-bonne. Il fuffit alors de la démancher

, & de ?

Temmancher de nouveau à un manche
,
tel que nous venons de le dire. i

1

Il ne faut pas perdre de vue, que les limes caftent, très-aifément, au

moindre coup à faux, fur-tout les petites. Pour les démancher, il fuffit de

tenir le manche de la main gauche, & de frapper furie bout de la virole,

avec quelque outil mé-plat
,

tel qu’un cifeau ou une lime qu’on fait glifi’er

fur la lime. En un inltant la lime lort d’elle-mtme, & l’on ne rifque pas

de la cafter.
1

Pagz 19) »
ftgne ï6. 1

Un moyen plus sûr encore pour dégraifter les limes, eft de faire fondre

de la potafte dans de l’eau chaude ; d’y plonger les limes
,
& de les frotter

avec une broffe un peu rude d ns le feus de la- taille
,
qui eft toujours oblique.

Çette leffive a plus de mordant que celle de la cendre toute feule.

170 ,
ligne 1 1.

Les deux barres qui unifient les poupées , ne font pas feulement fixées par

des vis , ces barres ont un tenon en enfourchement
,

qui entre de quelques
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pouces dans la poupée. Par ce moyen , ces poupées font bien plus folide-

ment fixées l’une à l’autre. Autrefois les vis
,
qui fixent les barres aux deux

poupées
,
étoient apparentes. Aujourd’hui on n’en met plus : ces barres font

rapportées & collées fur celles qui lient les poupées, &: fervent d’ornement
9

en même temps quelles donnent plus de bafe au 1 our.

Page 177, ligne 2.

Plus il y a de pas qui prennent dans la clef, plus on efl afïiiré de la

folidité dans le mouvement ; & moins la clef efl fujette à fe machurer. C’efl

pour cela qu’on fait ordinairement la première vis de l’arbre à double filets.

Par ce moyen , la courfe n’en efl pas moins la même que s’il n’y en avoit

qu’un
, mais comme ils font plus petits , & qu’il y en a le double, ils prennent

mieux dans la clef.

Ibid, ligne 35.

Si le bois efl très-vieux, ou que n’ayant point été abattu dans une

faifon convenable, il foit échauffé
, le favon ne pénétrant pas dans les pores,

n’y fera pas grand’chofe
, le premier coup de peigne l’enlevant en entier. Il

vaut mieux
, tant pour un tarau, que pour un écrou , l’imbiber d’un peu

d’huile. Ce procédé rendra au bois fon onéluofité
,
& les pas de vis fortiront

très-nets de deffous l’outil.

Cependant
, fi la vis devoit entrer dans fon écrou de bois

,
l’huile feroit

gripper & crier le bois. Dans ce cas ,
il faut mettre affez peu d’huile pour

qu’il n’en refie prefque plus quand la vis fera faite : la laiffer fécher ; &
comme le favon efl un compfé d’huile , on frottera enfuite la vis de favon

,

qui, en raifon de l’affinité
, s’incorporera avec l’huile, & empêchera la vii

de crier.

Page 180 ,
ligne 38.

Il ne faut pas croire qu’on doive avoir beaucoup d’anneaux de diffé-

rentes grandeurs : il fuffit d’en avoir trois ou quatre de différents diamètres.

Ainfi on en aura quatre de deux pouces
;
quatre de trois

,

quatre de quatre

pouces, quatre de cinq, & quatre de fix pouces. On les fera un tant foit

peu coniques
, afin de pouvoir enfoncer les anneaux

,
fi le bois fe féche &

fe rétrécit. Voilà pour les grandeurs courantes. Il efl des cas
, où l’on a

befoin de mandrins d un très - grand diamètre
,
comme de douze

,
quatorze

,

quinze, & meme feize pouces. Comme quand on veut tourner des cadres

un peu grands ; dans ce cas
, on prend des planches de noyer ,

de quinze
à feize ügnes d épaiffeur

, on les monte fur le nez de l’arbre ,& on applique

diffus, apres les avoir dreffés & arrondis au Tour ,
la planche dans laquelle
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on veut prendre le cadre. Si l’on avolt befoin d’une grandeur
,
dont la moitié

ou rayon, excédât le centre de l’arbre, c’eft-à-dire
, la diftance de ce centre

au defliis defjl’établi, on pourroit mettre, fous les poupées, des cales bien

drefîees
, & d’épaifleur convenable. Mais fi cette grandeur excédoit de beau-

coup
,
on auroit plutôt fait de faire des poupées , & même de faire monter

un arbre
,
qui n’eût qu’un ou deux pas de vis ,

afin de ne pas ôter & remettre

fans celle l’arbre du Tour en l’air de fes coulTmets.

Page 184, ligne 23.

Il eft une autre efpèce de mandrin, très-ingénieux, pour tenir une pièce

fur le Tour, très-folidement & parfaitement au centre : c’eft un mandrin à

huit vis ; favoir
,
quatre dans un même cercle & quatre dans un autre. Ces

mandrins font ordinairement en cuivre ;
mais le Citoyen Bergeron en tient

de fer fondu très-doux. Le bout du mandrin fe monte fur le nez de l’arbre.

Ce mandrin, de quelque diamètre intérieur qu’il foit, ell tourné par dedans.

L’extérieur ell aufii tourné pour plus de propreté : & comme il eit bon ,

que les vis de preflion aient beaucoup de filets pour rélifter davantage $ ce

qui nécefliteroit une grande épaifleur au mandrin , & l’alourdiroit inutile-

ment; on fe contente de pratiquer ,
à la furface, des renflements de matière,

qui femblent être deux anneaux, à un pouce ou environ de diflance l’un de

l’autre ; & c’efl: dans chacun de ces renflements qu’on place quatre vis à pas

un peu fins
,
vis-à-vis les unes des autres.

Par ce moyen
,

il n’efl pas polbble qu’une pièce un peu longue
, &

arrêtée par ces huits vis
,
ne tourne pas parfaitement droit ; fi un point de

centre
,
fait au bout à droite ,

tourne lui-même bien droit : d’un autre côté

,

huit vis qui tiennent une pièce fur deux cercles
, difians 1 un de l’autre

, la

retiennent bien plus felidement
,
que s’il n'y en avok que quatre

,
puifque

la pièce peut fe déranger par la diagonale entre deux vis , & cependant

tenir encore afiez .folidement.

On fe fert fçuvent
,
pour tourner du fer, lorfqu’orr ne veut pas le tourner

à la roue
,
mais feulement à la perche

, de cnivrots en cuivre ,
ayant quatre

vis, qui appuient fur la pièce, & quelquefois trois feulement; mais il arrive

afiez fouvent que le cuivrot fe dérange
,
ballotte au bout de quelques tours

,

8c quitte bientôt la pièce. Il eft bon d’avoir de ces cnivrots ( efpèce de poulie

d’un pouce au moins de gorge) aux extrémités defquels eft un rebord, de

fix à huit lignes de large
,
fur chacun defquels font quatre vis ,

dont quatre

contrarient les quatre autres ; dans ce cas, on ne craint point le dérangement.

Tour
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Tour à Pointes à PAnglaife.

<

Lorsqu’on tourne une pièce un peu longue , entre deux pointes, &
qu’il n’eft pas poflible d’y réferver une bobine

,
ou qu’on ne peut y mettre

une poulie pour la tourner à la roue ,
foit parce quelle eft ornée de mou-

lures
, de parties ajuftées pour recevoir d’autres pièces , ou pour toute autre

raifon
,

la méthode que les Anglais ont adoptée
,

eft infiniment commode.

La pointe de la poupée à gauche
,

eft conftruite de manière que la bafe du

cône quelle forme, n’appuie pas contre la poupée; mais après cette bafe a
,

fig. I ,
P/, i

,
tome 2 ,

efl: un collet tourné avec foin 3, & qui fert d’axe à une

poulie
, de flx à huit pouces de diamètre '. après ce collet efl une embafe c ,

formée par la diminution de diamètre, & par la tige quarrée qui la fuit d
, &

qui entre dans la poupée pour y être retenue ,
comme à l’ordinaire, par un

écrou e derrière la poupée. On fent que la pointe
,

ainfi fixée
, laifle entre

fa bafe & la poupée , une diftance fuffifante pour que la poulie puifle y être

Contenue jufle fans force
, & aifée fans ballottement.

Si la pièce qu’on tourne eft forte, on fixe fur la face extérieure de la

poulie
(
celle qui n’eft point contre la poupée ) une efpèce de trépied de

fer, fig. 2, dont les pieds recourbés en dehors, afin de pouvoir être fixés,

par des vis
,
fur la poulie

,
tiennent le cercle à une diftance fufRfante de

cette poulie
,
pour excéder la pointe de la poupée ,

de trois ou quatre pouces;

Entre chacun des quatre pieds de ce trépied , & fur le champ du cercle de

fer
,

efl une vis , dont la propriété eft de faifir la pièce à tourner
, de la

même manière que les cuivrots ou mandrins à vis, dont nous avons parlé

dans la note ci-deflus. Rien n’eft aufli facile que de bien centrer ce mandrin

,

puifquon ne doit ferrer les vis, que quand la pièce eft entre deux pointes,

& qu’il eft très-facile de ne ferrer pas plus d’un côté que de l’autre.

Si la piece eft dun moindre diamètre, il fiiffit d’avoir un cercle de fer,

de deux ou trois pouces d’ouverture; ayant une queue foudée après
, ou

prife au même morceau
, fig. 3. Sur ce cercle , font quatre vis pour faifir

l’ouvrage : une feule peut même fuffire
,
attendu qu’on ne s’inquiète pas fi le

cercle eft parfaitement au centre de la pièce. A ce cercle eft une queue a
,

courbée vers la poulie : cette queue eft limée & dreffée fur fes quatre faces :

elle peut avoir un pouce au plus de large, fur quatre lignes d’épaiffeur ; &
lepanTeur eft perpendiculaire au plan de la poulie. Sur cette poulie

, fig. 4,
eft fixée folidement une fourchette de fer <2, deftinée à recevoir le bout de
laqueue, fuivant fon paifleur, aftez jufte

, fans force ni ballottement. On
conçoi. que ce tenon pouvant jouer dans la fourchette, fe prête aux'

Tome II.
ç
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inégalités

,
réfultantes de ce que l’anneau feroit plus ou moins bien centré.

Ainfi
,
quand la poulie tourne ,

elle emmène la queue du cercle
, & celui-ci

, la

pièce fur laquelle il eft fixé. Cette méthode eft très-bonne
, & peut fervir

en une infinité de circonftances. Nous l’avons vu employer, avec avantage,

dans les atteliers de la pompe à feu, à Chaillot, où les reffources les plus

ingénieufes & les procédés les plus intéreflants font mis en ufage par le

citoyen Perrier. C’eft par ce moyen qu’on filetoit des vis
,
de quatre

,
cinq

& fix pouces de diamètre
,

fur cinq & fix pieds de longueur
,

par une

méthode que nous aurons occafion de décrire par la fuite.

Page 190 ,
ligne 27.

Pour coller les fonds & battes d’écaille à des boîtes
, & autres pièces

qui exigent de la propreté & de la folidité
,
le plus sûr eft de fe fervir de

colle de poiffon. Sa blancheur n’altère point la vivacité des couleurs qu’on

veut conferver ; d'ailleurs ,
elle sèche très-vîte ,

& tient beaucoup mieux que

la meilleure colle-forte ,
même celle d’Angleterre, quipaffe, à jufie titre,

pour la meilleure : au lieu que la colle-forte a toujours une couleur brune

,

qui fe communique aux joints, & les rend fenfibles, quelque foin qu’on ait

pris pour les bien faire. Néanmoins, comme cette colle eft infiniment chère,

on ne l’emploie que pour les ouvrages délicats. Si la colle-forte étoit faite

de fimples nerfs de bœufs
,

elle pourroit être aftez blanche : mais il y entre

du cuir de bœuf, peaux de lapin
, & autres qui n’ont pas été pafles à l’huile :

la plus commune
,
qu’on nomme Colle de Paris ne vaut abfolument rien :

on y trouve
,
quand elle eft fondue , des ordures de toute efpèce

,
jufqua

du fang , ce qui la rend prefque noire
, & empêche qu’elle ne tienne. Aufti

sie s’en fert-on qu’à des ouvrages très-grofliers.

La dénomination de celle de Paris , n’appartient pas uniquement à celle

qu’on fabrique à Paris. On y en fait d’affez bonne, qui refiemble à celle

d’Angleterre; & les Marchands la vendent, comme Anglaife.

Page 207, ligne 35.

Il eft une manière très-ingénieufe ,
de faire des pas à gauche

, avec le

même tarau à droite dont on s’eft fervi
,
ou des vis à droite ,

avec un tarau

à gauche qui paroît convenir. Cette méthode n’eft venue à notre connoif-

fance, que depuis l’impreflion du premier Volume. On ajuftera
,
dans une

filière double , une paire de couflinets de cuivre. On formera
,
fur un tarau

d’acier, trois pans bien marqués, puis on le trempera, & on le fera revenir

convenablement. On fera dans le couflinet du fond
,
qui refte immobile

,

un trou de grandeur fufïifante pour y faire entrer le tarau , comme fi ou
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rouloit le tarauder. On ôtera le tarau de fa place. On formera, avec une

ime demi-ronde
,
un demi-cercle ,

comme on les pratique a tous les couf-

înets ; mais on le difpofera de manière, que quand le tarau fera dans fa

}lace , fes filets excédent de toute leur faillie
,

8c meme un peu plus
, la

furface intérieure du demi-cercle. Ainfi ce premier couffinet doit etre aflez

large pour contenir le tarau, fans laffoiblir, près de 1 endroit ou il touche

le fond du chaflis de la filière, pour qu’on puiffe y trouver le demi-cercle

,

5c qui doit être propre à contenir le tarau dont nous allons parler. On

placera le fécond couffinet, ayant auffi un demi -cercle ,
qui correfponde

parfaitement au premier , & capable de contenir le cylindre qu’on va tarau-

der. En cet état l’outil efl achevé : il ne s’agit plus que de tarauder. On

mettra en place
,

le tarau trempé ,
un des pans vis-à-vis le fond du chaflis ;

8c à cet endroit ,
du couffinet

,
on aura fait un entaille quarrée de même

largeur que le pan , 8c de peu de profondeur. On y mettra un coin de

cuivre qui y entre jufte : ce coin fert à empêcher que le tarau ne tourne.

On mettra le cylindre d’acier, préparé pour faire un tarau, en fa place.

On ferrera la vis de la filière
,

8c on taraudera. 11 eft aifé de fentir
,
que les

pas du tarau d’acier trempé ,
doivent s’imprimer dans celui qui ne l’efl: pas ;

mais pour peu qu’on y réfléchiffe
,
on fentira que ce tarau doit être fileté

dans un fens oppofé à l’autre : c’eft-à-dire
,
que fi l’un eft à gauche

, l’autre

viendra à droite ,
8c réciproquement : de plus on efl; alluré

,
par cette

méthode ,
d’avoir exactement le même pas ; 8c qu’ainfi on aura toujours de

femblables pas à droite Sc à gauche. Il ne s’agit plus que de tremper le tarau

pour fervir au befoin.

Page il f ,
ligne 30.

C’efl: à force de travailler
,

8c fur-tout de répéter les mêmes opérations
,

qu’on trouve les moyens de les abréger, 8c qu’on invente des procédés

plus Amples. Nous avions réuffi à faire toutes les feéfions coniques
,
par la

méthode que nous avons enfeignée ; mais chargés de faire plufieurs fuites

de démonflrations de Géométrie
,

pour des Elèves en Mathématiques
,

nous avons imaginé depuis l’impreffion du premier Volume , des moyens

d’accélération 8c de perfeéfion que nous allons rapporter.

Au lieu de maftiquer les morceaux de bois
,
comme nous l’avons dit

, nous

avons pris le parti de les monter fur un mandrin à queue de cochon, que

nous avons fait exprès
,
8c dont il efl; à propos de donner la conftruCtion.

Nous avons tourné, à bois de fil, un morceau de bois de deux pouces

de diamètre ,
fur dix-huit lignes d’épaiflfeur. Nous y avons fait un écrou, qui

pût recevoir le nez de l’arbre
, 8c nous en avons exactement dreflfé la face

c 2
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qui pofe contre l’embâfe. Nous avons également dreffé le fond de l’écrou.

Ayant enfuite mis ce morceau ou mandrin fur l’arbre
, nous l’avons mis au

rond, & nous en avons parfaitement dreffé la face; laiffant à cette pièce

affez d’épaiffeur, pour que l’écrou ait trois bonnes lignes en profondeur,

de plus que la longueur du nez de l’arbre, & qu’il y ait au moins fix lignes de

bois entre ce fond & l’autre face du mandrin. Enfin
, nous y avons fait

au centre un trou , de trois lignes de diamètre
,
pour y placer la vis en

queue de cochon.

Nous avions remarqué, que lorfque le morceau de bois eft entré à force

fur la vis
,
l’efFort du Tour & le defir de le faire tenir folidement

,
le faifoient

preffer fortement contre la face du mandrin ; & que lorfque le cône ou

autre pièce ronde, eft terminé & poli, on éprouve une très-grande difficulté

à l’ôter de fa place ; ce qui provient moins de ce qu’il doit être entré de

force fur la vis
,
que de ce qu’il preffe fortement par fa bafe

, contre la face

du mandrin.

Nous avons fait
,
fur cette face , une creufure circulaire

, de deux à

trois lignes de profondeur
,
pour y loger une plaque de fer de pareille

épaiffeur, & d’un peu moins de deux pouces de diamètre. Après avoir fait

au centre de cette plaque ,
un trou rond d’une ligne & demi ou deux

lignes de diamètre ; nous avons équarri ce trou
, à trois lignes

, avec des

limes quarrées de groffeur convenable , de manière que les quatre angles

viennent toucher un cercle qu’on a tracé fur la plaque. Nous y avons paffé

une étampe d’acier trempé ,
faite avec foin

,
pour rendre le trou plus exaéfc

& plus liffe.

Nous avons enfuite formé ,
à un morceau d’acier rond & de groffeur

fuffifante, un tenon quarré, qui entre jufte dans letrouquarré de la plaque.

Ce tenon doit être affez long, pour qu’étant mis en place dans le trou du

mandrin ,
il excède le fond de l’écrou

, d’environ trois lignes. On arrondira

le bout de ce tenon
,
& on le taraudera d’un pas moyen : c’eft-à-dire, plutôt

fin que gros , pour que la vis ferre & tienne mieux. On fera une autre

plaque de fer à peu près au diamètre de l’écrou
,
pour quelle y entre libre-

ment ; on la percera au centre
, & on la taraudera de maniéré à recevoir

la vis qui eft au bout du tenon.

Si les épaulements du tenon quarré ont été bien faits
, & fi la plaque du

deffus a été bien dreffée
,

la vis doit tourner rond , & être bien folide en

fa place.

En cet état ,
on mettra la pièce au Tour, & on tournera la quille, de

gianière quelle aille en diminuant vers le bout. Enfuite ayant levé la clef
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de la première vis
,
on marquera fur la quille , avec un bon burin

,
le pas

quelle donnera : on le terminera à la main
, avec des limes convenables.

On remettra la pièce toute montée au Tour ; & fi elle ne tourne pas

parfaitement droite ,
on rectifiera ce qui y manque.

On conçoit que ,
lorfqu une pièce eft terminée fur un pareil mandrin

,

il fuffira de defferrer l’écrou de derrière
,
pour que la pièce ceffe de toucher

au mandrin ; & on n’a plus à vaincre que le frottement de la vis dans le

bois. On en trouve toujours de tout faits chez le citoyen Bergeron.

Page 220 ,
ligne 14 .

Nous avons réufïi à faire la feétion du triangle
,
par une méthode plus

courte & plus fimple. Avant de coller les deux morceaux de bois
,
nous avons

,

avec une règle; marqué les deux extrémités de chacun par deux traits qui

femblent être les bouts d’une ligne qu’on tireroit dans toute la longueur , &
au milieu de la largeur des deux faces qu’on doit coller. Avec un canif,

nous avons fait à chaque bout une entaille propre à recevoir la pointe du

Tour. Enfin nous avons collé ces deux pièces de manière que les points des

bouts co-incidaffent les uns avec les autres. Quand la pièce a été bien

féche ,
nous l’avons mife au Tour à pointes

, & nous avons dreffé parfai-

tement un des bouts qui doit fervir de bafe, & nous avons dégrofîi à la

gouge le cylindre dans toute fa longueur : enfin ayant mis ce cylindre dans

un mandrin à quatre mâchoires ,
ayant au fond une pointe d’acier bien centrée,

qui allure que ce bout du cylindre qui elt caché dans le mandrin , eft: par-

faitement au centre : & ayant centré le bout extérieur , on eft alluré

que l’axe entier de la pièce l’elt également. De cette manière , le centre de

la bafe étant déterminé
,
on ne peut éprouver aucune déviation des centres.

Nous avons un peu approfondi ce centre avec un grain d’orge, & avec

une mèche d’un petit diamètre
,
nous avons fait un trou un peu plus pro-

fond que la queue de cochon n’a de longueur; enfin avec des mèches de

différentes groffeurs , nous avons rendu ce trou conique pour recevoir la

queue de cochon , folidement
, mais fans trop d’effort : & nous l’avons ainfi

monté fur le Tour en l’air
, avec la précaution de ferrer le bout du cy-

lindre dans un étau
,
pour que la queue de cochon ne fît pas décoller les

deux parties.

Cette méthode de croître fuccelîîvement un trou avec différentes mèches
eft indifpenfable

,
pour que l’excentricité qu’on peut laiffer

,
l'oit infenfible-

blement réparée par des mèches un peu plus groffes.

Au moyen de ce que la bafe a été faite fur le Tour à pointes, & de ce

que les deux points de centre font dans l’axe de la pièce , on eft affûté

,
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fi l’on a tourné bien droit & que le mandrin foit bien dreffé

, que l’autfè

centre eft parfaitement au centre de rotation : mais il eft à propos
,
pour

que le trou de la pointe difparoiffe
,
que la pièce foit un peu plus longue

qu’il ne faut : cet excès de^ longueur doit être réfervé vers la bafe

,

afin qu’en introduifant la lame de couteau pour féparer les deux triangles

,

on n’ait pas à craindre d’émouffer le vif des angles des bafes de ces

triangles.

Nous avons oublié de remarquer que la feftion triangulaire ne doit pas

être placée fur fa bafe comme les autres. Comme cette feélion paffe par le

centre de la bafe du cône, & qu’on fe rappelle que le trou qu’on y a fait

pour la vis du mandrin devoit être pris moitié lur un des morceaux &
moitié fur l’autre, & qu’ainfi par la féparation des deux triangles, ce centre

eft: perdu
,

il n’en faut pas moins que la pièce loit fur la bafe comme fi elle

n’étoit pas coupée.

Il n’eft peut-être pas inutile d’avertir que comme le triangle doit pré-

fenter une furface parfaitement plane
, on ne doit pas y voir de traces du

trou du mandrin à vis. Pour cela , on aura foin de tenir le morceau de

bois dans lequel on prendra le cône
,

plus long qu’il ne faut
,
pour que

la vis ne prenne , & de ne pas approfondir fon trou plus qu’il ne faut.

Quelque habitué qu’on foit à bien manier le cifeau
,
on ne peut efpérer

de terminer une furface conique avec cet outil en lui confervant une ron-

deur parfaite
,
en même-tems que fes côtés foient parfaitement droits. C’eft

donc avec un cifeau à un tranchant qu’on doit la terminer. On fe fervira

même très-avantageufement d’un fer de rabot
,
dont le bifeau étant fort

allongé, eft par la même raifon pins vif.

Malgré tous ces foins, il eft prefque impoflible qu’il n’y ait pas encore

quelques inégalités ou ondulations. Pour les faire difparoître
, on promènera

en tout fens
, de la pointe à la bafe & de la bafe à la pointe

,
une lime

bâtarde , en croifant fans ceffe les traits ; & jamais parallèlement à la bafe.

On tirera la lame à foi quand la marche remonte
, & on la pouffera quand

elle defcend. Quand la lame approche de la pointe ou de la bafe , on

appuiera un peu vers le milieu de la longueur du cône , de peur que le vif

des angles n’en foit altéré.

On polira avec de la prêle à l’eau, en croifant les traits, & ôtant à

mefure la boue qui en fort ; ou bien avec du papier anglais très -fin, &
quand on ne verra plus de traits

,
on frottera avec un morceau de ferge

ou de molleton
, après avoir mis fur la pièce trois ou quatre petites gouttes

d’huile : on verra la couleur fe former
, & le poli devenir affez beau.

ii

i

ii

;

,?
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Si l’on veut obtenir un plus beau poli
, on fera chauffer de bonne huile

d’œillet ,
de lin

,
de navette ou de noix ; & non pas d’olive

, attendu quelle

ne féche jamais. On en mettra une bonne couche fur la pièce
, & on biffera

le tout fécher deux ou trois jours. Alors on prendra de la pierre ponce en

poudre très-fine ; & avec un morceau de buffle on polira de nouveau la

pièce ,
en croifant toujours les traits. On effuiera bien la pièce

, & on

achèvera le poli
,
avec du tripoli d’Angleterre très-fin ; & on aura un poli

qui réfifte à la pouffière & à l’humidité ; cette manière de polir peut s’ap-

pliquer à tous les bois, mais elle efl longue ,& exige beaucoup de patience.

ADDITIONS au fécond. Volume ,

Page 2 ,
ligne 20.

Lorsqu’on veut divifer régulièrement un cylindre d’une certaine

longueur ,
on met au fupport une cale bien dreffée & de longueur fuffi-

fante ,
qui pofe bien jufte fur la chaife

,
par un épaulement que les deux

jambages que faifit 1e T, forment au-deffous de la réglé. Mais il faut avoir

bien foin que cette cale ou réglé foit bien parallèle au plan de l’établi,

afin quelle fe rapporte exa&ement au centre des pointes des poupées,

ainfi que du Tour en l’air.

On peut, en tournant la chaife en face du nez de l’arbre
,
divifer ufl

polygone par le moyen de cette cale, en autant de rayons qu’on le defire.

Page 49, à la fin de Varticle.

Lorfqu’on fait des polyèdres
,

le plus sûr & le plus expéditif, efl de

coller de petites planchettes bien dreffées & à-peu-près arrondies ,
fur la face

qu’on vient de terminer ,
tandis que le polyèdre efl encore au mandrin. On

mettra le tout fous une preffe
, & lorfqu’au bout de quelque temps ,

la colle

fera féche, on mettra le mandrin & la pièce au Tour, & on donnera à

cette petite planchette la forme fphérique de la boule ; & l’on fent que

pour cela ,
la petite planchette doit avoir une épaiffeur fuffifante. On mettra

une pareille planchette à chaque face ,
à raefure qu’on les terminera.

Pâge J I , à la fin de Varticle.

En expliquant la Pl. 4 , nous avons omis de parler du grain-d’orge coudé

fig. 18. Cet outil efl d’une grande utilité pour couper dans une pièce

•fcreufée , & de coté

,

une portée qu’on veut en détacher. O11 a de ces outils
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coudés à droite & à gauche : & même au lieu d’être en pointe

, ils fonf

Couvent qitarrés
,
ronds

,
en mouchettes & de toute autre forme.

Page 62, ligne*]3 ajoute

Nous n’avons donné la manière de préparer tous ces outils, qu’en faveur

des perfonn'es très-éloignées de Paris
,
qui

,
defirant s’occuper promptement

à faire toutes les pièces dont nous avons parlé , n’auroient pas le temps

d’attendre qu’on les leur eût envoyées de Paris. Nous les prévenons que le

C. Bergeron exécute des aflortimens complets de tous ces outils ,
faits avec le

plus grand foin
,
& trempés avec beaucoup d’exaftitude

,
pour des fphères

,

croiflant en diamètre
, de demi-pouce en demi-pouce. Si l’on vouloit en

avoir fur des mefures particulières
,

il lûffiroit d’indiquer par écrit le diamètre

qu’on veut leur donner , le nombre de polyèdres ou de boules qu’on veut

détacher les uns des autres , & l’épaifleur qu’on veut donner à chacun. C’eft

fur des calibres très-exaéls que tous ces crochets font faits; au moyen de

quoi ils ne peuvent manquer de fe correfpondre parfaitement les uns aux

autres.

Page 8l, ligne 6 } à l'alinea.

Lorfque pour avoir un ifocaèdre
,
on trace d’abord un dodécaèdre ,

on

a un polyèdre repréfenté par la fig. 6, Pl. V, où l’on voit fix pentagones

en devant, les fix autres font cachés derrière : les douze pentagones pre-

fentent vingt angles qui donnent vingt pointes, qui, jointes^aux douze

qu’on prend au centre de chacun des douze pentagones ,
font trente-deux ;

chaque angle eft marqué par les lettres bt c, d, &c ,
jufqu’a q ,

& les centres

des fix pentagones font marqués par les lettres a^r^ s, t
,
u 3 x.

La fig» 10 repréfente l’étoile en perfpe&ive : chaque pointe y eft

marquée des mêmes lettres que fur le polyèdre
,
afin qu’on puifîe mieux

les reconnoître.

Page 91 ,
ligne 14.

La poupée à couflinets paroît plus folide
, & cependant la cale telle

qu’elle eft repréfentée fig. I , PL 8 ,
eft préférable

,
parce qu’il eft plus

facile de la bien centrer :
pour peu que les couflinets de la poupée foient

lin peu ufés
, ou que le bois ait féché

, le trou fera un peu defcendu ,

quelque foin qu’on ait pris pour le mettre au centre du Tour : & la pièce

qui eft appellée vers le bas
,
éprouve

,
en tournant

,
un excentrement qui lui

ôte fa rondeur. Au lieu qu’il fuffit de prendre le bout du guide fur la pointe

d’une poupée qu’on fuppofe parfaitement centrée, après l’avoir pafle dans

h lunette dont on déferre le T. Ainfi la cale fe met d’elle-même au degré

d’élévation
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félévation que la pièce lui procure. On ferrera enfuite ce T , & la pièce

e trouvera centrée du premier coup & fans tâtonnement.

Page 93 , ligne il.

Il faut marquer haut & bas de la colonne , un trait où doivent aboutir

es cannelures de la torfe ; on les y fera venir en mourant , & on les ter-

minera avant de faire les moulures du chapiteau & de la bafe. On les fera

rnfuite
, & par ce moyen

, elles ne rifqueront pas d’être gâtées par l’outil

,

pii , en les terminant
,
peut échapper.

Page 94, ligne 14.

Au lieu d’un écariflbir
,

voici un outil qu’il eh: fort facile de fe faire
, &

pii peut fervir en une infinité d’occafions
,
pour croître un trou du plus

pand diamètre
, même dans un métal, & que nous avons vu employer à

’attelier de la pompe à feu
,
pour alaifer des tuyaux de douze à quinze pouces

le diamètre, fur fix à huit pieds de long. On tournera un cylindre de

pielque bois dur , comme du buis
, fi le diamètre efl petit , ou tout autre ,

>'il eft fort. On fera fur fa longueur une cannelure de cinq ou fix lignes de

jrofondeur, fur deux ou deux & demi de largeur. On y logera une lame

l’acier qui la rempliffe jufte
, & dont le champ qui faillira tant foit peu

ùr la circonférence du cylindre
, foit taillé en angle de foixante degrés

,
bien

droit & bien aigu. On trempera
,
& on fera revenir ce couteau , & on le

nettra en place : il doit
,
quand il eft au fond de la rainure

,
excéder de

ort peu la circonférence : en cet état on écarrira le trou dans toute fa

ongueur. Quand 1 outil ne mordra plus
, on tournera tant foit peu deux

ûs qu on aura mifes a 1 oppofite du couteau , & dont les têtes fendues

loivent affleurer le cylindre
,
quand le couteau eft au fond de la rainure,

-es vis feront fortir tant foit peu le couteau qu’on paftera de nouveau dans

e trou ; & tournant petit à petit ces deux vis
, on fera fortir à mefure le

:outeau qui
, devenu rayon d’un grand cercle , croîtra le trou en emportant

a matière. Le haut de cet écariffoir fera quarré, pour entrer dans un
ourne-à-gauche ,

auffi de bois
, dont on fe fervira pour le faire tourner.

S il falloit tellement aggrandir le trou
,
que le premier cylindre ne

iiffît pas, parce que le couteau fortant trop de la rainure, n’auroit plus de

olidite
,
ou en tourneroit un autre à un plus fort diamètre

, & l’on conti-

lueroit à écarrir jufqu’au point qu’on defire.

A la pompe à feu
,
on alaifoit les tuyaux par la même méthode

,
le cy~

ndre etoit de chêne : le couteau de cinq à fix pouces de large : le tuyau étoit

îtenu dans une pofition verticale
, & deux chevaux faifoient tourner l’é-

ariffoir.

Tome II. d
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Page 99 ,
ligne iç.

Lorfque ,
comme aux fig, 5 & 6 , Pl. 8 ,

les filets de la torfe aboutiffeni

quarrément fur les extrémités de la pièce, on ne les conduit pas au Tour

jufqu’au bout ,
de peur d'entamer les parties qui doivent être à angles vifs

;

mais on arrête un peu avant
, & on les termine enfuite à la main avec des

burins & des échoppes.

Page IO I ,
ligne 34.

Au lieu de faire faire un Tour de deux poupées affemblées comme le Tout

en l’air , on peut avoir des poupées féparées , & les fixer par des vis à h

Romaine
, à l’écartement convenable fuivant l’arbre qu’on a : il fuffit

,
dan:

ce cas
,
de mettre à la poupée à gauche, une clef d’arrêt, pour fixer l’arbre av

rond quand on le defire.

Page 133, ligne 17.

La fig. 16 repréfente un fupport de Tour en l’air ordinaire. Comme 1

barre du Tour à pointes n’approche fouvent pas affez près de la pièce qu’01

tourne ,
fur-tout quand elle efl: très-mince ,

il eft bon d’avoir un ftipport d

l’efpece de celui fig . ï6, pour tourner entre deux pointes : & dans ce cas

on peut y placer une cale qui ait 6, 8 ,
10 & 12 pouces de longueur ej

travers.

Page 1 36, ligne 13.

Ce procédé ne peut avoir lieu que pour les vis de la plus grande finette

où la moindre variation de la main
, confondroit les filets les uns avec le

autres ; mais dans ce cas

,

il faut que la marche defcende très-doucement

& ne remonte que lorfque l’outil eft retiré en devant.

Page 152, ligne 31.

Au lieu d’emporter au Tour ovale même , toute la partie qui excède 1

rond des deux côtés de l’ovale
, on atteindra haut & bas

,
jufqu’à ce qu

l’ovale foit formé, avec un bec-d’âne
, & l’on emportera à la râpe dans 11

étau j tout ce qui excède les deux traits.

Page 154, ligne 36.

Il vaut mieux commencer par creufer le vafe ,
tel qu’il doit être, puis 1

Couvercle fur un autre mandrin
; & après avoir fait un ravalement au vafe

& une portée au couvercle, on mettra ce dernier très-jufte en fa place fi

le vafe, & on terminera le tout

,

comme s’il étoit d’un feul morceau. ,

Page 159, ligne VJ.

Pendant qu’on imprimoit ce volume
,
nos travaux étoient en pleine ac

tivité. Nous avons eu occafion de conflruire un ovale à la françaife
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.îiivant un modèle nouvellement inventé , où l’on a fupprimé un des canons.

Au moyen de quoi
,
cette efpèce de Tour peut être exécuté avec l’arbre du

Tour en l’air ordinaire, pourvu qu’il foit percé d’outre en outre. Et dan*

ce cas, il ne faut qu’une broche qui paffe dans l’arbre, & qui procure

l’excentricité du plateau tournant avec l’arbre du Tour , tandis que la broche

eft immobile; ce qui rend la machine beaucoup plus limple que le Tour que

nous avons décrit; quoi qu’il foit infiniment plus délicat à conftruire, &
qu’il exige beaucoup plus de travail. Dans ce dernier

,
l’amateur le moins

exercé
,
peut ,

au moyen d’une clef & d’une vis de rappel qui n’ed pas

apparente, donner à l’ovale qu’il veut obtenir, le degré exaéi d’allonge-

ment qu’il defire, au moyen d’une échelle graduée qui eft fur la machine

même. Au lieu qu’aux Tours qu’on a conftruits jufqu’à préfent
,

il faut fe

livrer à des tâtonnemens confidérables , & toujours peu sûrs. La conûruftion

de ce Tour exigeant une grande précifion & beaucoup de travail
,
les ama-

teurs qui voudront s’en procurer
,
voudront bien envoyer leur arbre feule-

ment
,
& accorder un temps raifonnable pour l’exécuter. Ils peuvent être

affurés que la perfeftion de cette machine les furprendra agréablement.
‘ ' 1 T-r.-T t r . I

Page 182
, ligne 2 J.

Comme l’excentrique l'impie ou double eft très-lourd
,

il vaut mieux fe

fervir de l’excentrique repréfenté fg.i & 2, PI. 16, pourvu que les divi-

sons du rochet intérieur foient un peu multipliées. Comme cet excentrique

eft monté fur une pièce de bois
,

dans laquelle efl pratiqué l’écrou qui fe.

monte fur le nez de l’arbre, il eû très-léger.

Page 200, ligne 34. â
J

Rien n’eft aufli commode qu’un tube de verre , dans lequel on met
cette pièce délicate qu’on peut voir fans y toucher. On trouve de ces tubes

de toutes les grofleurs.

Page 206, ligne 33.

Ce font ces collets eux-mêmes qui font taraudés.

Page 2 1 1 , ligne 29.

L’entaille, dont on parle ici, n’eft pas néceffaire. On en a fait beaucoup
de cette manière ; mais il fuffit que le crochet appuie fur le F.

Page 222, ligne 12.

On ne fait communément point au Tour les cylindres deftinés à faire
de groiTes vis. Cependant elles feroient mieux & plutôt faites

, S on les

tournoit. Les Ouvriers qui font des preffes de Relieurs, d’imprimeurs St

autres, les font au Tour. '
t

-

i-

' '

n
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Page 230 ,

ligne 37.

Il faut faire un trou avec une mèche en cuiller ; une vrille feroit fendre

le bois.

Page 230 ,
ligne 37.

Il ne doit y avoir ni tenon ni mortaife. Il füffit d’une encoche pratiquée

à la tringle qui fert de rebord à la tablette : cette tablette eft de plus retenue

par un boulon à patte
,
fixé en deffous , & dont le bout

,
après avoir paflé au

travers du montant
, reçoit un écrou, à oreilles

,
comme on le voit fîg, 1 & 3.

fie

BS

k

S

J(
1

Page 283, ligne 3f.

Nous nous fommes mal exprimés en cet endroit. On met la cuvette dans

le moule dans un fens oppofé à celui dans lequel on moule une boîte ; c’eft-

à-dire , le fond de la cuvette en deflus : & comme le cercle qu’on a réfervé

à l’autre bord
,

eft dans le moule ,
cette cuvette ne peut manquer d’être

bien au milieu. On remplit de poudre de couleur tout le tour : on l’y

foule avec la cuiller ; & enfuite on met fur le fond de la cuvette cinq à

fix lignes de cette même poudre
,
par deflus laquelle on met un gallet

, la

face travaillée, s’il en a une , en deflous
: par ce moyen la poudre fe trouve

bien enfermée ; & lorfqu’après avoir retourné le moule fens-deflus-deffous

avec précaution , on ferre la preffe
, l’eau n’y fauroit pénétrer.

Page 295 ,
ligne 16.

Comme il feroit fatigant de tenir ces pièces
,
ferrées avec la main

, on

les ferre ,
par le moyen d’un anneau

,
ou de deux vis

,
qui preffent les

deux, branches.

On trouvera toujours des pinces à fouder , de toutes les formes
, chez

le C. Bergeron , à Paris.

Page 300, ligne 6.

Au lieu de coucher les deux côtés à l’équerre 3 l’un après l’autre ,
on

peut avoir un brunifloir , dont une branche foit à angle droit avec l’autre:

par ce moyen , on appuiera fur les deux faces en même temps
;
ce qui les

empêchera de relever
,
par le refîort de la matière.

Page 3 *4 > ligne 3.

Ce n’eft pas
, à proprement parler

,
pour retenir l’outil

,
qu’on met ces

happes ou griffes ; mais pour qu’il n’aille pas plus loin que les trous qui

terminent haut &. bas les cannelures.

Pag £ 344 ,
ligne 33.

Comme on a retouché à la Planche 29 ,
depuis l’imprefîion du difeours 3
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l’énoncé de cet article ne s’accorde plus exactement avec les figures. Voici

la correction qu’il faut faire.

Toute la machine eft portée fur la pièce d’Architecture qui lui fert de

piedeftal. Une pièce circulaire, dont on voit la moitié
, fig, 8, porte la

cage de la manière qu’on voit en a
,
b

, fig. I
,

qui eft marquée de même
fur la fig. 8, & la partie pleine A, eft la même que celle A, B

, fig. 8.

La lentille fait fes ofcillations dans l’intérieur de cette pièce , au travers de

laquelle elle paffe.

Page 379 ,
ligne 22.

Cette pièce que le C. Bergeron a fait exécuter pour plufieurs Amateurs

,

remplit parfaitement le but qu’il s’étoit propofé. Les corrections qu’il y a

faites
,
ont très-bien réufli.

Page 383 ,
ligne 34.

Comme les Tours à guillocher ne font pas tous conftruits fur les mêmes

principes, il eft à propos qu’un Amateur qui en acquiert un, fe le faite

démonter & remonter en fa préfence ,
& fe faffe expliquer la pofitipn &

le jeu de chaque pièce. Si l’acquéreur étoit éloigné de Paris
, & qu’il en

acquît un chez le C. Bergeron
, ce Citoyen s’engage à l’accompagner d’une

defeription très-ample, & propre à l’efpèce de Tour qu’on auroit acquis.

Page 403 ,
ligne 2.

Après ces mots la touche fur le plat de U rofette , ajoutez : dont le

deftus fera tourné vers le nez du Tour. Ainfi , fi fur la figure 3 »
PI. 36 , au

lieu de l’écaille de poifton qu’on y voit ,
on veut faire la pomme de Pin ;

ou bien on veut commencer par la droite vers a , ou par la gauche b. Si

l’on commence par la droite, la rofette étant tournée par fon plat
, vers le

nez de l’arbre
,
on fe fervira de l’outil fig J 3 ,

PI. 1 3 ? dont la pointe faillante

foit à droite. Si au contraire on veut commencer par la gauche ,
la rofette

étant tournée comme elle eft
,
numéro 3 , fig. I ,

PI. 33 ,
on fe fervira du

même outil dont la pointe faillante foit tournée vers la gauche : & l’on

fuivra le procédé contraire à ce que nous venons de dire, ft l’on veut

faire l’écaille de poifton.

Page 403 ,
ligne 37.

A la fin de l’alinea , ajoute1 3 & fur le plat.

Page 406, ligne 18.

C’eft par erreur que nous avons dit que le guillochis
,
quelque profond

qu’il foit , fe nommoit guillochis au trait , quand il n’eft pas deftiné à être
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rnis à jour; & nous nous empreffons de la relever. On nomme guillo*

chis au trait ,
celui qui n’imprime fur la matière qu’un fimple trait

,
quelle

que foit la pofltion de la touche fur la rofette
,
pourvu que l’ouvrage ne

vienne pas fur l’outil. Ainfi ,
lorfque la touche eft fur le plat

, & que l’outil

entame la matière parallèlement à la longueur de l’arbre, ou qu’étant fur

le champ
,

l’outil entame la matière perpendiculairement à l’axe
, c’eft un

guillochis au trait. Toute autre pofition de la touche & de l’outil où l’ou-

vrage ne vient point fe précipiter fur l’outil ,
n’elt pas un guillochis au trait.

Page 415» ligne 8.

On nomme ce deffin ,
point de Hongrie, à caufe de fa relfemblance^

avec l’efpèce de tiffu auquel on a donné ce nom.

Obfcrvcuion générale fur le Guillochage.

Lorfqu’une rofette , de l’efpèce de celles numérotées 2 & 4 fig. 1 ,
pl.

,
donne un relief circulaire , terminé par des angles aigus

,
la touche

étant en devant ,
on obtiendra l’effet inverfe en plaçant la touche à l’oppofite.

Manière de blanchir & de dorer le Cuivre.

Nous croyons faire plaifir à nos Leéleurs
,
en leur enfeignant la manière

d’argenter du cuivre. Prenez un creufet , dans lequel vous mettrez un lit de

fel marin & un lit de feuilles d’argent battu
, alternativement

,
jufqu’à une

certaine hauteur. Placez le creufet dans un réchaud un peu grand : entourez-le

de charbon noir , & n’y mettez le feu qu’après
,
afin que le creufet s’échauffe

par degrés. Quand le fel ne pétillera plus
, retirez-le & mettez-le à part.

Pour argenter ;
mettez de l’eau de pluie ou de rivière dans un pot de

terre neuf vernifïe : mettez-y du tartre blanc de Montpellier. Verfez-y la

compofition ci-deffus. Lorfque le tout fera bouillant
,
trempez-y vos pièces

de cuivre bien nettoyées
,
pendant un quart d’heure. Retirez-les & frottez-

les avec un bouchon & du fable très-fin. Remettez la pièce dans l’eau 7 à

8 fois & la pcliffez à chaque fois.

Il faut deux pots d’eau commune pour deux livrets d’argent ,
dont fe

fervent les Argenteurs fur métaux.

Si la pièce qu’on veut argenter doit avoir des divifions ou quelques ins-

criptions
,

il faut commencer par remplir ces traits de cire à cacheter noire ;
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& pour cela
,
on fera chauffer modérément la pièce

,
puis on promènera

deffus un bout de cire à cacheter. On poncera enfuite la pièce quand elle

fera refroidie , afin qu’il n’y ait que les traits en noir
; puis on argentera

comme nous l’avons dit.

Autre manière d'argenter le Cuivre.

Il faut d’abord nettoyer parfaitement la pièce que vous voulez argenter 3

afin qu’elle ne foit point graffe.

Faites diffoudre un gros d’argent de coupelle
,

d’argent fin ou d’argent

battu, dont fe fervent les argenteurs fur métaux, dans un peu d’eau forte,

jufqu’à ce que la diffolution foit complette.

Broyez à part deux gros de fel marin blanc , & autant de tartre de

Montpellier , ou de crème de tartre
,

jufqu’à ce qu’ils fcient réduits en

poudre impalpable.

Lorfque l’argent eft diffoiis
,

faites évaporer l’eau forte fur un feu

doux jufqu’à confiance de bouillie claire : & pendant ce travail, prenez

garde d’y toucher avec les doigts
,
ou d’en refpirer la vapeur. Vous aurez

une pâte affez épaiffe, dans laquelle vous mettrez vos poudres. Mettez de cette

pâte fur la pièce que vous voulez argenter ,
& étendez-la avec un bouchon

de liège fin ,
c’eft-à-dire

,
qui n’ait pas de pores , & bien creffé : la pièce

fera en un inflant argentée. Mettez une fécondé fois de cette pâte j pour

que l’argenture foit plus à fond : faites chauffer un peu d’eau claire , dans

laquelle vous mettrez une pincée de cendre gravelée ou de potaffe : trempez-y

la pièce :
puis trempez-la dans l’eau tiède

, & enfuite dans l’eau froide

,

de pluie ou de rivière. Faites chauffer modérément la pièce , & l’effuyez

avec un linge fin ,
bien blanc.

Manière de dorer le Cuivre.

Mêlez ,
dans un vafe de faïence ou de porcelaine

,
des feuilles d’et

battu, avec un peu de mercure : broyez bien le tout, pour en faire une
pâte d’un jaune blanchâtre : mettez-en fur vos pièces

,
avec un pinceau ,

le plus egalemeut que vous pourrez : mettez enfuite la pièce fur un feu

doux
, & qui faim a peine roufiir du papier. Le feu de motte à brûler eft

bon pour cela. Prenez garde de refpirer la vapeur , qui eft le mercure qui

s évapore, il faut même ôter de fes poches les bijoux d’or qu’on peut y
avoir

, ainli que de la pièce dans laquelle on travaille. Lorfque vos pièces
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auront reprises couleur d’or ; trempez-les dans une terrine remplie d'urine;

& fans les retirer , frottez-les avec une gratte-boffe de cuivre. Vous verrez

la pièce devenir égale de couleur
, & polie. Enfin lavez-la à l’eau froide

, &
l’effuyez. La chaleur néceffaire pour cette opération , n’eft "pas allez forte

pour donner du recuit aux pièces.

F I N.

DE L’IMPRIMERIE D*E BAUDELOT ET EBERHART,
Rue Saint-Jacques. Au IV de la République ( 1796)*
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