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FR É F A C E.

i. l o U S devons présenter à nos Lecteurs, au commencementde ce nouveau Dictionnaire
des Arts, les vues philosophiques

,
&les observations profondes des Editeurs de l'ancienne

Encyclopédie, & en particulier les recherches importantes de M. Diderot, »qui le Public fera
éternellement redevable du plan qu'il a osé concevoir, entreprendre & exécuter pour lui pro-
curer la connoissance & la réunion des Arts mécaniques, qu'il étoit si difficile de faire sortir des
ateliers, & d'enlever à la pratiquemystérieuse des ouvriers en tout genre.

Qu'il nous soit donc permis de faire précéder ce que nous avons à dire de notre travail,
par ce qui a été si bien énoncé au sujet de l'Art & des Arts mécaniques dans l'ancienne
Encyclopédie.

Origine des Sciences & des Arts*

C'est l'industrie de l'homme, appliquée aux productions de la nature ou par.ses besoins
y

ou par son luxe, ou par son amusement, ou par sa curiosité
,

&c. qui a donné naissance aux
Sciences & aux Arts ; & ces points de réunion de nos différentes réflexions ont reçu les
dénominationsde Science & d''Art, selon la nature de leurs objets formels, comme disent les
Logiciens. Si l'objet s'exécute, la collection & la disposition technique des règles selon les-
quelles il s'exécute, s'appellent Art. Si l'objet est contemplé seulement sous différentes faces,
la collection & la disposition techniquedes observations relatives à cet objet s'appellent Science;
ainsi la Métaphyjìque est une science, & la Morale-ett. un art. II en est de même de la théologie
& de la pyrotechnie.

Spéculation & pratique d'un Art*

II est évident par tout ce qui,précède, que tout art a sa spéculation & sa pratique ; sa
spéculation, qui n'est autre chose que la connoissance inopérative des règles de Yart; fa
pratique, qui n'est que l'usage habituel & non réfléchi des mêmes règles. II est difficile ,
pour ne pas dire impossible

,
de pousser loin la pratique fans la spéculation, & récipro-

quement de bien posséder la spéculation sans la pratique. II y a dans tout art un grand
nombre de circonstances relatives à la matière, aux instrumens & à la manoeuvre , que
l'asage seul nous apprend. C'est à la pratique à présenter les difficultés & á donner les phéno-
mènes

,
& c'est à la spéculation à expliquer les phénomènes & à lever les difficultés : d'où jl

s'enfuit qu'il n'y a guère qu'un Artiste sachant raisonner, qui puisse bien parler de son art.

Dijìribution des Arts en libéraux & en mécaniques.

En examinant les productions des arts, on s'est apperçu que les unes étoient plus l'ouvrage
de l'esprit que de la main

,
& qu'au contraire d'autres étoient plus l'ouvrage de la main que

de l'esprit. Telle est en partie l'origine de la prééminence que l'on a accordée à certains arts
fur d'autres, & de la distribution qu'on a faite des arts en arts libéraux & en arts mécaniques.
Cette distinction, quoique bien fondée, a produit un mauvais effet, en avilissant des gens
très-estimables & très-utiles, & en fortifiant en nous, je ne fais quelle paresse naturelle

,
qui

ne nous portoit déja que trop à croire que donner une application constante & suivie à des
expériences & à des objets particuliers, sensibles & matériels, c'étoit déroger à la dignité de
l'esprit humain ; & que de pratiquer ou même d'étudier les arts mécaniques

,
c'étoit s'abaisser

;à des choses dont la recherche est laborieuse
,

la méditation ignoble, l'expositiondifficile, le ;

commerce déshonorant, le nombre inépuisable, & la valeur minutielle : Minui majejìatan \

mentis humante ,Jì in experimentis & rébus partkularibus, &c. Bac. nov. org. Préjugé qui
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tendoit â remplir les villes d'orgueilleux raisonneurs & de contemplateurs inutiles, & les
campagnes de petits tyrans ìgnorans, oisifs & dédaigneux. Ce n'est pas ainsi qu'ont pensé
Bacon

, un des premiers génies de l'Angleterre; Colbert, un des plus grands ministres de
la France ; enfin les bons esprits & les hommes sages de tous les temps. Bacon regardoit
l'histoire des arts mécaniques comme la branche la plus importante de la vraie philosophie ;
il n'avoit donc garde d'en mépriser la pratique. Colbert regardoit l'induslrie des peuples
& rétablissement des manufactures comme la richesse la plus sûre d'un royaume. Au juge-
ment de ceux qui ont aujourd'hui des idées saines de la valeur des choses

,
celui qui

peupla la France de graveurs, de peintres, de sculpteurs & d'artistes en tout genre ; qui surprit

aux Anglois la machine à faire des bas, le velours aux Génois
,

les glaces aux Vénitiens, ne
fit guère moins pour l'Etat que ceux qui battirent ses ennemis & leur enlevèrentleurs places
fortes ; & aux yeux du philosophe

,
il y a peut-être plus de mérite réel à avoir fait naître les Le

Bruns, les Le Sueurs, les Audrans; peindre & graver les batailles d'Alexandre, &exécuteren
tapisserie les victoires de nos généraux , qu'il n'y en a à les avoir remportées. Mettez dans un
des côtés de la balance les avantages réels des sciences les plus sublimes & des arts les plus ho-
norés

,
& daqs l'autre côté ceux des arts mécaniques

,
& vous trouverez que l'estime qu'on a

faite des uns & celle qu'on a faite des autres, n'ont pas été distribuées dans le juste rapport
d$ ces avantages, &.qu'on a bien plus loué les hommes occupés à faire croire que nous étions
heureux

, que les hommes occupés à faire que nous le fussions en effet. Quelle bizarrerie dans
nos jugemens ! nous exigeons qu'on s'occupe utilement, & nous méprisons les hommes
utiles.

But des Arts en général.

L'homme n'est que le ministre de la nature ; il n'entend & ne fait qu'autant qu'il a de
connoissance ou expérimentale ou réfléchie des êtres qui l'environnent. Sa main nue, quelque
robuste, infatigable & souple qu'elle soit, ne peut suffire qu'à un petit nombre d'effets ;
elle n'achève de grandes choses qu'à l'aide des instrumens & des règles : il en faut dire
autant de l'entendement. Les instrumens & les règles sont comme des muscles surajoutés
au bras, & des ressorts accessoires à ceux de l'esprit. Le but de tout art en général ou >

de tout système d'instrumens & de régies conspirans à une même fin
,

est d'imprimer certaines
formes déterminées fur une base donnée par la nature ; & cette base est ou la matière

, ou l'es-
prit

, ou quelque fonction de l'ame, ou quelque production de la nature. Dans les arts mé-
caniques ,

auxquels je m'attacherai d'autant plus ici , que les auteurs en ont moins parlé
, Ig.

pouvoirde [hommese réduit à rapprocher ou à éloigner les corps naturels. Uhomme peut tout ou
ne peut rien ,

selon que ce rapprochement ou cet éloignement es ou nef pas poffìble.

Projet d'un Traité général des Arts mécaniques.

Souvent l'on ignore l'origine d'un art mécanique
, ou l'on n'a que des connoissances

vagues fur ses progrès : voilà les suites naturelles du mépris qu'on a eu dans tous les
temps, & chez toutes les nations savantes & belliqueuses

, pour ceux qui s'y sont livrés.
Dans ces occasions il faut recourir à des suppositions philosophiques, partir de quelque
hypothèse vraisemblable

,
de quelque évènement premier 8c fortuit

,
& s'avancer de-là jus-

qu'où l'art a été poussé. Je m'explique par un exemple que j'emprunterai plus volontiers
des arts mécaniques, qui sont moins connus, que des arts libéraux, qu'on a présentés sous
mille formes différentes. Si l'on ignoroit l'origine & les progrès de la Verrerie ou de la Pape-
terie, que feroi.t un philosophe qui se proposerait d'écrire l'histoire de ces arts? II suppo-
seroit qu'un morceau de linge est tombé par hasard dans un vaisseau plein d'eau

,
qu'il y a sé-

journé assez long-temps pour s'y dissoudre ; & qu'au lieu de trouver au fond du vaisseau quand
íl

a été vidé un morceau de linge, on n'a plus apperçu qu'une espèce de sédiment, dont on
.auroit
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âuroit eu bien de la peine à reconnoîtrela nature sans quelques filamens qui restoient, & qui
indiquoient que la matière première de ce sédiment avoit été auparavant sous la forme de
linge. Quant à la Verrerie ,

il suppoferoit que les premières habitationssolides que les hommes
se soient construites, étoient de terre cuite ou de brique : or, il est-impossible de faire cuire
de la brique à grand feu

,
qu'il ne s'en.vitrifie quelque partie ; c'est fous cette forme que le

verre s'est présenté la première fois. Mais quelle distance immense de cette écaille sale 8c ver-
dâtre

,
jusqu'à lâ matière transparente & pure des glaces ? 8cc. Voilà cependant l'expérience

fortuite
, ou quelqu'autre semblable

, de laquelle le philosophe partira pour arriver jusqu'où
l'art de la verrerie est maintenant parvenu.

Avantages de cette méthode. En s'y prenant ainsi, les progrèsd'un art feraient exposés d'une
manièreplus instructive & plus claire

, que par son histoire véritable, quand on la sauroit. Leî
obstacles qu'on auroit eu à surmonter pour le perfectionner se présenteraient dans un ordre
entièrement naturel, & l'explication synthétique des démarches successives de Yart en facilite-
roit l'intelligence aux esprits les plus ordinaires, & mettroit les Artistes fur la voie qu'ils
auroient à suivre pour approcher davantagede la perfection.

Ordre qu'il faudroitsuivre dans un pareil traité. Quant à Tordre qu'il faudroit suivre
dans un pareil traité

,
je crois que le plus avantageux ferait de rappeller les Arts aux

productions de la nature. Une énumération exacte de ces productions donneroit naissance
à bien des Arts inconnus. Un grand nombre d'autres naîtroient d'un examen circonstanciel
des différentes faces sous lesquelles la même production peut être considérée. La premières
de ces conditions demande une connoissance très-étendue de l'histoire, de la nature ; & la-

seconde
, une très-grande dialectique. Un traité des Arts ,

tel que je le conçois, n'est donc
pas l'ouvrage d'un homme ordinaire. Qu'on n'aille pas s'imaginer que ce sont ici des idées-
vaines que je propose ,

8c que je promets aux hommes des découvertes chimériques. Après
avoir remarqué avec un philosophe que je ne me lasse point de louer ,_parce que je ne me*
suis jamais lassé de le lire

, que l'histoire de la nature est incomplète fans celle des Arts ; 8c
après avoir invité les naturalistes à couronner leur travail fur les règnes des végétaux

,
des'

minéraux
,
des animaux, 8cc. par les expériencesdes Arts mécaniques, dont la connoissance

importe beaucoup plus à la vraie philosophie ; j'oseraiajouter à son exemple : Ergo rem quam
ago , non opinionem,

sed opus ejje ; eamque non secice alicujus
, aut placiti,sed utilitatis esse

& amplitudinis immense fundamenta. Ce n'est point ici un système ; ce ne sont point les
fantaisies d'un homme ; ce sont les décisions de l'expérience & de la raison, & les fon-
demens d'un édifice immense ; 8c quiconque pensera différemment, cherchera à rétrécir la
sphère de nos connoissances, 8c à décourager les esprits. Nous devons au hasard un grand
nombre de connoissances; il nous en a présenté de fort importantes que nous ne cherchions-

pas : est-il à présumerque nous ne trouverons rien, quand nous ajouterons nos efforts à son
caprice

,
&c que nous mettrons de Tordre 8c de la méthode dans nos recherches ? Si nous

possédons à présent des secrets qu'on n'espéroit point auparavant; & s'il nous est permis de
tirer des conjectures du passé

,
pourquoi Tavenir ne nous réserveroit-ilpas des richesses fur

lesquelles nous ne comptons guère aujourd'hui ? Si Ton eût dit, il y a quelques siècles, à

ces gens qui mesurent la possibilité des choses fur la portée de leur génie, 8c qui n'imaginent
rien au-delà de ce qu'ils connoissent, qu'il est une poussière qui brise les rochers, qui ren-
verse les murailles les plus épaisses à des distances étonnantes, qui, renfermée au poids de
quelques livres dans les entrailles prpfondes de la terre ,

les secoue, se fait jour à travers les
masses énormes qui la couvrent, 8c peut ouvrir un gouffre dans lequel une ville entière
disparaîtrait ; ils n'auroient pas manqué de comparer ces effets à Taction des roues, des
poulies

, des leviers, des contre-poids, 8c des autres machines connues ,
8c de prononcer

qu'une pareille poussière est chimérique ; 8c qu'il n'y a que la foudre ou la cause qui produit
les tremblemens de terre ,

8c dont le mécanisme est inimitable
,

qui soit capable de ces pro-
diges effrayans. C'est ainsi que le grand philosopheparloit à son siècle , Sí. à tous les siècle*-

'' b-
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à venir. Combien (ajouterons-nous à son exemple) le projet de la- machine à élever I'eau

par le feu
,

telle qu'on Texécuta la première fois à Londres, n'auroit-il pas occasionné de
mauvais raisonnemens, fur-tout si Tauteur de la machine avoit eu la modestie de se donner

pour un homme peu versé dans les mécaniques ? S'il n'y avoit au monde que de pareils

estimateur» des inventions, il ne se feroit ni grandes, ni petites choses. Que ceux donc
qui se hâtent de prononcer sur des ouvrages qui n'impliquent aucune contradiction, qui ne
sont quelquefois que des additions très-légères à des machines connues, 8c qui ne demandent

tout au plus qu'un habile ouvrier ; que ceux, dis-je
,

qui sont assez bornés pour juger que
ces ouvrages sont impossibles, sachent qu'eux-mêmes ne sont pas assez instruits pour faire

des souhaits convenables.C'est le chancelier Bacon qui le leur dit : Qui sumptd, ou ce qui
est encore moins pardonnable

,
qui neglecid ex hi's quce prestofunt conjectura

, ea aut imposji-

bilia, aut minus vsrijîmilia putet ; eumfcire deberese r.onsatis doctum, ne ad optandum quidem

commode & appostè esse.
Autre motifde recherche. Mais ce qui doit encore nous encourager dans nos recherches,

& nous déterminer à regarder avec attention autour de nous , ce sont les siècles qui se sont
écoulés fans que les hommes se soient apperçus des choses importantes qu'ils avoient, pour
ainsi dire, sous leurs yeux. Tel est Tart d'imprimer, celui de graver. Que la condition de
l'esprit humain est bizarre ! S^agit-ilde découvrir, ilse défie desa force, il s'embarrasse dansles
difficultés qu'ilsefait ; les choses luiparoijfent impossibles à trouver : font-elles trouvéest il ne
íoncoitplus comment il a fallu les chercherfi long-temps ,

& il a pitié de lui-même.

Différence Jìngulière entre les machines.

Âpres avoir propose mes idées fur un traité philosophique des arts en général, je vaís<

passer à quelques observations utiles fur la manière de traiter certains arts mécaniques
en particulier. On emploie quelquefois une machine très - composée pour produire un
effet assez simple en apparence ; 8c d'autrés fois une machine très - simple en effet suffit
pour produire une action fort composée : dans le premier cas ,

Teffet à produire étant
conçu facilement, 8c la connoissance qu'on en aura n'embarrassant point l'esprit, 8c ne
chargeant point la mémoire

, on commencera par Tannoncer, 8c Ton passera ensuite à
.-la description de lajnachine : dans le second cas au contraire, il est plus à propos de descendre
-de la description de la machine à-la connoissancede Teffet. L'effet d'une horloge est de diviser
le temps en parties égales, à Taide d'une aiguille qui se meut uniformément 8c très-lentement
fur un plan ponctué. Si donc je montre une horloge à quelqu'un â qui cette machine étoit
inconnue

,
je Tinstruirai d'abord de son effet, &£ j'en viendrai ensuite au mécanisme. Je me

garderaibien de suivre la même voie avec celui qui me demandera ce que c'est qu'une maille
de bas, ce que c'est que du drap, du droguet, du velours, du satin : je commencerai ici
par le détail des métiers qui servent à ces ouvrages. Le développement de la machine, quand
il est clair

, en fait sentir Yefíet tout d'un coup ; ce qui feroit peut-être impossible sans ce pré-
liminaire. Pour se convaincre de la vérité de ces observations

, qu'on tâche de définir exacte-
ment ce que c'est que de la ga^e, fans supposer aucune notion de la machine du gazier.

De la géométrie des Arts.

On m'accordera sans peine qu'il y a peu dArtisles à qui les élémens des Mathématiques
ne soient pas nécessaires ; mais un paradoxe dont la vérité ne se présentera pas d'abord,
c'est que ces élémens leur feraient nuisibles en plusieurs occasions

,
si une multitude de

connoissances physiques n'en corrigeoient les préceptes dans la pratique ; connoissances
des lieux

,
des positions

,
des figures irrégulières

,
des matières

,
de leurs qualités

,
de

Télaslicité
,

de la raideur
, des frottemens

,
de la consistance

,
de la durée

,
des effets

de l'air, de Teau
,

du froid
,

de la chaleur, de la sécheresse, 8cc. II est évident que les élémens
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de la géome'triede TAcadémie, ne sont que les plus simples 8c les moins composés d'entre ceuxde la géométrie des boutiques. 11 n'y a pas un levier dans la nature, tel que celui que Va-
rignon suppose dans ses propositions ; il n'y a pas un levier dans la nature , dont toutes les
conditions puissent entrer en calcul. Entre ces conditions il y en a ,

8c en grand nombre, 8c
de très-essentielles dans Tusage

,
qu'on ne peut même soumettre à cette partie du calcul qui

s'étend jusqu'aux différences les plus insensibles des qualités, quand elles sont appréciables ;d'où il arrive quecelui qui n'a que la géométrie intellectuelle est ordinairementunhomme assez
mal-adroit ; 8c qu'un Artiste qui n'a que la géométrie expérimentale, est un ouvrier très-borné.
Mais il est, ce me semble

,
d'expérience qu'un Artiste se passe plus facilementde la géométrie

intellectuelle, qu'un homme, quel qu'il soit, d'une certaine géométrie expérimentale.Toute
la matière des frottemens est restée

,
malgré les calculs, une affaire de mathématique expé-

rimentale 8c manouvrière. Cependant, jusqu'où cette connoissance seule ne s'étend-ellepas ?
Combien de mauvaises machines ne nous sont pas proposées tous les jours par des gens qui
se sont imaginés que les leviers , les roues, les poulies , les cables agissent dans une machine
comme fur un papier ; 8c qui, faute d'avoir mis la main à Toeuvre

,
n'ont jamais su la diffé-

rence des effets d'une machine même ou de son profil ? Une seconde observation que nous
ajouterons ici, puisqu'elleest amenée par le sujet, c'est qu'il y a des machines qui réussissent
en petit, 8c qui ne réussissent point en grand ; 8c réciproquementd'autres qui réussissent ea
grand

,
8c qui ne réussiraientpas en petit. II faut, je crois, mettre du nombre de ces der-

nières toutes celles dont Teffetdépend principalementd'une pesanteurconsidérable des parties
mêmes qui les composent, ou de la violence de la réaction d'un fluide, ou de quelque volume-
considérable de matière élastique à laquelle ces machinesdoivent être appliquées : exécutez-
les en petit, le poids des parties se réduit à ri en ; la réaction du fluide n'a presque plus lieu ;
les puissances fur lesquelles on avoit compté disparaissent, 8c la machine manque son effet.
Mais s'il y ai, relativement aux dimensions des machines, un point, s'il est permis de parler
ainsi, un terme où elle ne produit plus-d'effet ; il y en a un autre en-delà ou en-deçà duquel
elle ne produit pas la plus grand effet dont son mécanisme étoit capable. Toute machine a ,selon la manière de dire des géomètres, un maximum de dimensions ; de même que dans fa
construction , chaque partie considérée par rapport au plus parfait mécanisme de cette partie,
est d'une dimension déterminée par les autres parties ; la matière entière est d'une dimension
déterminée, relativement à son mécanisme le plus parfait, par la matière dont elle est
composée, Tusage qu'on en veut tirer, 8c uae infinité d'autres causes. Mais, quel est ,demandera-t-on,ce terme dans les dimensions d'une machine

, au-delà ou er.-djçà duquel
elle est ou trop grande ou trop petite ? Quelle est la dimension véritable 8c abíolue d'une
montre excellente, d'un moulin parfait, du vaisseau construit le mieux qu'il est possible ? C'est
à la géométrie expérimentale 8c manouvrière de plusieurs siècles, aidée de la géométrie intel-
lectuelle la plus déliée

,
à donner une solution approchée de ces problêmes ; 8c je fuis con-

vaincu qu'il est impossible d'obtenirquelque chose de satisfaisant là-dessus de ces géométrie*
séparées , 8c très-difficile de ces géométries réunies.

De la langue des Arts.

J'ai trouvé la langue des arts très-imparfaite
, par deux causes ; la disette clés mots

propres, 8c Tabondance des synonymes. II y a des outils qui ont plusieurs noms différens ;
d'autres n'ont au contraire que le nom générique % engin, machine, fans aucune addition
qui les spécifie ; quelquefois la moindre petite différence suffit aux Artistes pour aban-
donner le nom générique ,

8c inventer des noms particuliers ; d'autres fois un outil
singulierpar sa forme 8c son usage, ou n'a point de nom, ou porte le nom d'un autre outil

avec lequel il n'a rien de commun. II feroit à souhaiter qu'on eût plus d'égards à Tanalogie
de? formes & des usages. Les géomètres n'ont pas autant de noms qu'ils ont de figures ; mais
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dans la langue des *rts, un marteau , une tenaille, une auge , une pelle
,

&c.' ont presque
autant de dénominations qu'il y a d'arts. La langue change en grande partie d'une manufac-
ture à une autre. Cependant je fuis convaincu que les manoeuvres les plus singulières ,

&
les machines les plus composées s'expliqueroient avec un assez petit nombre de termes fami-
liers 8c connus ,

si on prenoit le parti dé n'employer des termes d'art que quand ils offriroient
des idées particulières.Ne doit-on pas être convaincude ce que j'avance

,
quand on considère

que les machines composées ne sont que des combinaisons des machines simples ; que les
machines simplessont en petit nombre ; 8c que dans Texpolitiond'une manoeuvre quelconque,
tous les mouvemens sont réductibles fans aucune erreur considérable

, au mouvement recti-
ligne 8c au mouvement circulaire ? II feroit donc à souhaiter qu'un bon Logicien â qui les arts
feraient familiers

,
entreprîtdes élémens de la grammairedes Arts. Le premier pas qu'il auroif

àiaire
, ce feroit de fixer la valeur des corrélatifs,grand, gros, moyen, mince , épais

,
foible,

petit, léger, pesant, &c. Pour cet effet, il faudroit une mesure constante dans la nature,
ou évaluer la grandeur

,
la grosseur 8c la force moyenne de Thomme

,
8c y rapporter toutes

les expressions indéterminées de quantité , ou du moins former des tables auxquelles on
inviteroit les Artistes à conformer leurs langues. Le second pas, ce feroit de déterminer fur
la différence 8c fur la ressemblance des formes 8c des usages d'un instrument 8c d'un autre
instrument, d'une manoeuvre 8c d'une autre manoeuvre, quand il faudroit leur laisserun même
nom 8c leur donner des noms différens. Je ne doute point que celui qui entreprendra cet
ouvrage ne trouve moins de termes nouveaux à introduire

, que de synonymesà bannir ; 8c
plus de difficulté à bien définir des chosescommunes, telles que grâce en peinture

, noeud en
passementerie

, creux en plulieurs arts ,
qu'à expliquer les machines les plus compliquées.

C'est le défaut de définitions exactes, 8c la multitude, 8c non la diversité des mouvemens dans
les manoeuvres ,

qui rendent les choies des arts difficiles à dire clairement. 11 n'y a de remède
au second inconvénient, que de se familiariser avec les objets

:
ils en valent bien la peine

,.soit qu'on les considère par les avantages qu'on en tire
, ou par Thonneur qu'ils font à l'esprit

humain. Dans quelsystème de physique ou de métaphysiqueremarque-t-on plus d'intelligence,
de sagacité

,
de conséquence

, que dans les machines à filer Tor, faire des bas, 8c dans les
métiers de passementiers, de gaziers, de drapiers ou d'ouvriersen foie ? Quelle démonstration
de mathématique est plus compliquée que le mécanisme de certaines horloges, ou que les
différentes opérations par lesquelles on fait passer ou Técorce du chanvre

, ou la coque du ver
avant que d'en obtenir un fil qu'on puisse employer à l'ouvrage? Quelle projection plus belle,,
plus délicate 8c plus singulière que celle d'un dessin fur les cordesd'un semple, 8c des cordes
du semple sur les fils d'une chaîne ? Qu'a-t-on imaginé, en quelque genre que ce soit, qui
montre plus de subtilité que le chiner des velours ? Je n'aurois jamais fait si je m'imposois
la tâche de parcourir toutes les merveilles qui frapperont dans les manufactures ceux qui n'y
porteront pas des yeux prévenus ou des yeux stupides.

Je m'arréterai avec le philosophe Anglois à trois inventions, dont les anciens n'ont point
eu connoissance, 8c dont, à la honte de l'histoire 8c de la poésie modernes , les noms des
inventeurs font presque ignorés : je veux parler de Tart d'imprimer,de la découverte de la
poudre à canon ,

8c de la propriété de Taigjilleaimantée. Quelle révolution ces découvertes
n'op.t-elles pas occasionnée dans la république des Lettres, dans TArt militaire, 8c dans la
Marine? L'aiguifle aimantée a conduit nos vaisseaux jusqu'aux régions les plus ignorées

•
les

caractères typc-.aphiques ont établi une correspondance de lumières entre les favans de tousles lieux 8c - tous les temps à venir ; 8c 1a poudre à canon a fait naître tous ces cheís-d'oeu-
vres d'arch':-Liure

,
qui défendent nos frontières 8c celles de nos ennemis : ces trois Arts ontpresque ch.-;;ìgé la face de la terre.

Rendons enfin aux artistes la justice qui leur est dûe. Les Arts libéraux se sont assez chantés
eux-mímes ; ils pourraient employer maintenant ce qu'ils ont de voix à célébrer les Arts
mécaniques. C'est aux Arts libéraux à tirer les Arts mécaniques de l'avilissementoù le préjugé
lésa tenus si long-temps; c'est à la protection des rois à les garantir d'une indigence où. ils'íun-
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guissent encore. Les artisans se sont crus méprisables, parce qu'on les a méprisés ; apprenons-
leur à mieuxpenser^l'eux-mêmes : c'est le seul moyend'en obtenirdes productionsplus parfaites.
Qu'il forte du sein des Académiesquelqu'homme qui descendedans les ateliers, qui y recueille
les phénomènes des Arts, 8c qui nous les expose dans un ouvrage qui détermine les artistes à
lire, les philosophas à penser utilement, 8c les grands à faire enfin un usage utile de leur
autorité 8c de leurs récompenses.

Un avis que nous oserons donner aux savans, c'est de ptatiquer ce qu'ils nous enseignent
eux-mêmes, qu'on ne doit pas juger des autres avec trop de précipitation, ni'proscrire uneinvention comme inutile, parce qu'elle n'aura pas dans son origine tous les avantages qu'on
pourrait en exiger. Montagne, cet homme d'ailleurs si philosophe, ne rougiroit-il pas s'il
revenoitparmi nous, d'avoir écrit que les armes àfeufont destpeu d'effet., saufVétonnement
des oreilles, a quoi chacun est déjormais apprivoisé; qu'il espère quon en quittera Vusa?e.
N'auroit-il pas montré plus de sagesse à encourager les arquebusiers de son temps à substituer
à la mèche 8c au rouet quelque machine qui répondît à Tactivité de la poudre, 8c plus de
sagacité à prédire que cette machine s'inventeroit un jour? Mettez Bacon à la place de
Montagne, 8c vous verrez ce premier considérer en philosophe la nature de Tagent, &
prophétiser, s'il m'est permis de le dire, les grenades, les mines, les canons, les bombes, 8c

tout l'appareil de la pyrotechnie militaire. Mais Montagne n'est pas le seul philosophe qui ait
porté sur la possibilité ou Timpossibilité des machines, un jugement précipité. Descan.es

, ce
génie extraordinaire , né pour égarer 8c pour conduire, oc d'autres qui valoient bien Fauteur
des Essais, n'ont-ils pas prononcé que le miroir d'Archimède étoit une fable? cependant ce
miroir est exposé à la vue de tous les savans au jardin du Roi ; 8c les effets qu'il y opère entre-
les mains de M. de Buffon qui Ta retrouvé, ne nous permettent plus de douter de ceux qu'il
opérait fur les murs de Syracuse entre les mains d'Archimède. De si grands exemples suffi-
sent pour nous rendre circonspects..

Nous invitons les Artistes à prendre de leur côté conseil des savans, 8c à ne pas laisser périr
avec eux les découvertes qu'ils feront. Qu'ils sachent que c'est se rendre coupable d'un larcin
envers la société, que de renfermer un iecret utile ; 8c qu'il n'est pas moins vil de préférer cn
ces occasions Tintérêt d'un seul à Tintérêt de tous, qu'en cent autres où ils ne balanceroienr.
pas eux-mêmes à prononcer. S'ils se rendent communicatifs, on les débarrassera de plusieurs
préjugés, 8c fur-tout de celui où ils sont presque tous, que leur art a acquis le dernier degré
de perfection. Leur peu de lumières les expose souvent à rejeter sur la nature des choses

, un
défautqui n'est qu'en eux-mêmes. Les obstacles leur paraissent invincibles dès qu'ils ignorent
les moyens de les vaincre. Qu'ils fassent des expériences; que dans ces expériences chacun y
mette du sien ; que Tartiste y soit pour la main-d'oeuvre

,
l'acadérrucien pour les lumières &

les conseils, 8cThomme opulent pour le prix des matières, de; peines 8c du temps; 8c bientôt
nos arts 8c nos manufacturesauront fur celles des étrangers toute la supériorité que nous desirons.

De la supériorité d'une manufacture fur une autre.

Mais ce qui donnera la supériorité à une manufacture sur une autre, ce sera sur - tout
la bonté des matières qu'on y emploiera, jointe à la célérité du travail 8c à la perfection
de l'ouvrage. Quant à la bonté des matières, c'est une affaire d'inspection. Pour la célérité
du travail 8c la perfection de l'ouvrage, elles dépendent entièrement de la multitude des
ouvriers rassemblés. Lorsqu'une manufacture est nombreuse

,
chaque opération occupe

un homme différent. Tel ouvrier ne sait 8c ne fera de sa vie qu'une feule 8c unique choie ;
tel autre, une autre chose : d'où il arrive que chacune s'exécute bien 8c promptement ,
8c que l'ouvrage le mieux fait est encore celui qu'on a à meilleur marché. Dailleurs, le
goûtée la façon se perfectionnent nécessairement entre un grand nombre d'ouvriers, parce
qu'il est difficile qu'il ne s'en rencontre quelques-uns capables de réfléchir, de combiner,
& de trouver enfin le seul moyen qui puisse les mettre au dessusde leurs semblables;,le moyen
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ou d'épargner la matière, ou d'alonger le temps, ou de surfaire l'industrie, soit par une
machine nouvelle, soit par une manoeuvre plus commode. Si les manufactures étrangères ne
remportent pas fur nos manufactures de Lyon, ce n'est pas qu'on ignore ailleurs comment
on travaille là ; on a par-tout les mêmes métiers, les mêmes soies, 8c à peu près les mêmes
pratiques : mais ce n'est qu'à Lyon qu'il y a 30000 ouvriers rassemblés, 8c s'occupant tous de
Temploide la même matière. Nous pourrions encore alonger cet article ; mais ce que nous
venons de dire

,
joint à ce qu'on trouvera dans le discours préliminaire, suffira pour ceux qui

savent penser, 8c nous n'en aurions jamais assez dit pour les autres. On y rencontrera peut-,
être des endroits d'une métaphysique un peu forte ; mais il étoit impossible que cela fût

autrement. Nous avions à parler de ce qui concerne Vart en général ; nos propositionsdévoient
donc être générales :

mais le bon sens dit qu'une proposition est d'autant plus abstraite, qu'elle
est plus générale, Tabstractionconsistantà étendre une vérité, en écartant de son énonciation
les termes qui la particularisent.Si nous avions pu épargner ces épines aux lecteurs, nous nous
ferions épargné bien du travail à nous-mêmes.

Tel est le plan d'après lequel M. Diderot a su enrichir l'ancienne Encyclopédie. II n'y a
encore aucune collection, quelles que soient les grandes tentatives faites ailleurs, où les Arts
& Métiers mécaniques soient plus complets, plus développés, 8c mieux présentés. Elle
renferme la description de plus de trois cents Arts 8c Métiers dont les procédés sont en général
décrits avec assez de soin dans le texte ,

&c exposés sous toutes leurs formes dans des planches
nombreuses 8c très-soignées. Ces avantagessi précieux ont été reconnus universellement,8c

ont dû contribuer principalement à la fortune de la première édition de ce vaste dépôt des
connoissances humaines. Cependantil faut convenir que , malgré les justes éloges que Ton a
donnés à la partie des Arts 8c Métiers,on y trouve les défauts presque inséparables de la difficulté
des premières recherches, 8c de Tembarras d'une foule d'objets qu'il falloit en quelque forte
défricher, 8c faire sortir des ténèbres dont ils étoient enveloppés.

Eh ! comment auroit-on pu se dissimuler la nécessité d'une exacte revision, 8c à beaucoup
d'égards d'une nouvelle rédaction ?

j
i°. Outre le vice de la confusion de matières disparates qui se croisent 8c s'embarrassenÉ

;
perpétuellement dans cette immense collection où toutes les Sciences 8c tous les Arts sont

| confondus pèle mêle, la description même de chacun des Arts y est tellement subdivisée 8c
] mutilée, qu'il est presque impossiblede la suivre 8cde la rassembler entièrement.Chaquevolume

contientdes fragmens qui avoient été oubliés ou négligés dans les volumes précédens; ensorte
que le lecteur n'est pas même guidé dans la recherche des divers arricles de TArt qu'il veut
connoître.

20. II y a un plus grand tort à reprocher aux premiers rédacteurs, 8c qu'ils n'ont pas cru
devoir eux-mêmes dissimuler: c'est que le texte du discours de beaucoup d'Arts 8c Métiers
ayant été composé sans les gravures, 8c les planches n'ayant pas toutes été faites pour cette
description, il en résulte que les indications sont presque toujours fausses, Sc que pour yremédier, il a fallu renouveller une explication sommaire à la tête des planches. Cette double
expositionne s'accorde pas même avec la première, 8c souvent elle la contredit 8c la détruit.

30. Onn'a pas toujours recueillidans l'ancienne Encyclopédie les'meilleurs traitésfurchaque
Art, ou consulté l'expérience la plus suivie 8c la plus accréditée : dès-lors on a quelquefois été
induit à donner des erreurs pour des vérités, des caprices pour des principes, 8c de mauvaises
manoeuvres pour de bons procédés.

Enfin la publication de ^Encyclopédie a réveillé Tattentionde bons écrivains fur les Arts
8cMétiers; 8c depuis quelques années, des hommes consommés dans la théorie 8c la pratique
ont dévoilé ce qu'on appelle les secrets du maître, 8c ont donné des développemens clairs,
détaillés 8c méthodiques. On est donc en état de faire à présent un dictionnaire raisonné des
Arts 8c Métiers, plus complet, plus précis, plus méthodiqueque celui qui existe dans l'an-
cienne Encyclopédie. Voici comment on a envisagé ce travail..

Chaque Art, chaque Métier, ou une branche principale d un grand Art, seront traités
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.de suite 8c sans interruption,suivant leur ordrealphabétique ; cet ordre étant le plus commode
& le plus convenable pour Texpofitiondes Arts 8c Métiers mécaniques.

On observera une marche régulière dans la descriptionde chacun de ces Arts 8c Métiers,
en passant du simple au composé, en présentant, autant qu'il sera possible, Thistorique,
la définition, les divisions de chacun de ces Arts, le développement graduel des procédés
qui dérivent les uns des autres, leur régime civil 8c politique, les réglemens de police

,
8c un

petit nombre de propositions,ou plutôt d'axiomes qui en rappelleront les priryipes essentiels
8c constitutifs.

Enfin on terminera chacun de ces Arts 8c Métiers par un vocabulaire raisonné 8c complet
des mots techniques qui lui font propres 8c particuliers.

Par une fuite de la méthode 8c de Tordre que nous voulons mettre dans la distribution 8c
d^ns la rédaction de toutes les parties de cette nouvelle Eencyclopédie

, nous avons cru qu'il
talloit faire deux grandes divisions des Arts 8c Métiers, 8c en composer deux corps de dic-
tionnaires relatifs dans leur plan général, mais séparés dans leurs objets particuliers.

1°. L'un de ces Dictionnaires, dont nous publions la première moitié du premier volume ,renîermera les Arts disparates, c'est-à-dire, les Arts qui ne sont pas tous liés par la destination
générale 8c la fabrique particulièrede matières toujours d'une même nature, quoique souvent
modifiées dans la forme 8c dans Temploi ; en un mot, les Arts qui ont des bases d'un genre dif-
férent, 8c qui s'exercent fur des substances diverses 8c variées. Ainsi les Arts 8c Métiers
composant cette première division

,
sont ceux qui mettent en oeuvre les métaux, les terres, la

pierre, le bois, 8c leurs composés; certains produits des animaux
, comme le suif, les graisses,

les cires, les os, la corne ,
Tivoire; ou quelques productionsvégétales

, comme les farines,
les sucres, les fruits, les plantes; ou des découvertes de Tindustrie, comme Timprimerie, la
poudre à canon, les couleurs, les vernis, les verres, les poteries, les porcelaines, les armes ;
les constructions, soit des bàtimens, soit de quelques machines propres aux opérations des
ouvriers, 8cc. Tous ces arts, quoique sortis d'une même tige, se partagent naturellement en
des branches différentes, 8c n'ont guères d'analogie 8c de relation entre eux que dans leur
origine primitive, 8c dans le but de leurs travaux ,

qui est de concourir à nos besoins.
fis doiventformertous autant de petits traités distincts8c complets,8c ils ne sont ici raprochés

que par Tordre alphabétique. Néanmoins la méthode dont nous sommes exacts observateurs,
nous a guidés même dans ces Arts disparates, 8c nous a engagés à grouper dans le même
article les arts qui ont une analogie sensible. Ainsi nous avons présenté de fuite la fabrique 8c
Tênumération de toutes les différentes espèces d'aiguilles, de même toutes les diverses sortes
de feux d'artifice ; nous avons réuni dans le même tableau les Arts de la gravure des poin-
çons 8c de la fonderie des caractères d'imprimerie, 8c de fuite les modèles des caractèresalpha-
bétiques des langues mortes 8c vivantes; nous avons mis sous le même point de vue les tra-
vaux dela fabricationde la brique,de la tuile, du carreau; nous avons décrit à-la-fois la fabrique
8c la fonderie des mortiers, ofousiers, pierriers, bombes, grenades, boulets; nous avons cru,
ne devoir point séparer les travaux du carrier, plâtrier

,
chaufournier ; nous parlons en même

temps du ciment, du mastic, du mortier, 8cc. ; enfin nous avons eu une attentioncontinuelle
de nous conformer au plan d'une Encyclopédie méthodique.

La rédactionde tous les arts de ce dictionnaire a été de même dirigée par une méthode
particulière. Chaque art, chaque métier a été traité complètement 8c dans tous ses rapports.
11 n'y a pointde renvoi à des subdivisions ; tout est rapproché 8c renfermé dans le même cadre,
depuis l'origine de Tart jusqu'à sa perfection 8c son emploi. II est terminé par un vocabulaire
exact,.détaillé 8c raisonné, qui en forme comme la table

,
Tanalyse 8c Tappendice.

Plusieurs savans Académiciens ont fourni des articles essentiels, tels que la description de
la nouvelle machine du métier à bas ; tels que les arts du cartier, cartonnier, du cloutier, 8cc.
En gén'éral on a tâché de rendre ces traités des arts aussi complets quils pouvoient Têtre

,
soit

d'après les bons matériaux de l'ancienne Encyclopédie, soit d'après les écrits 8c les arts publiés

par émulation dans ces derniers temps en France 8c dans les pays étrangers, soit d'après les
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secours des maîtres 8c des savans qui nous ont donné des renseignemens, des avis ou des
mémoires.

r

'
,On n'a point négligé de faire connoître, autant qu'il a été possible

,
les petits procèdes qui

sont regardés commeles secrets de certaines fabriques. On s'est attaché fur-tout à rendre
sensibles toutes les opérations de ces arts, 8c à les développer avec clarté, avec simplicité,

avec exactitude, 8c dans leur progression successive. On a quelquefois affecté de présenterles

mêmes objets 8c leur explication sous des faces différentes, lorsque le sens, Tintelligence 8c

Timportance de ces détails ont paru y être intéressés. Nous avons à parler la langue des arts
& des artisans ; nous voulons les faire comprendre8c en être entendus. II ne falloit point avoir
Tambition de nous élever, 8c nous avons dû nous exprimer fans apprêt 8c fans prétention.

11°. L'autre Dictionnaire, ou plutôt la seconde divisiondu Dictionnaire des Arts 8c Métiers,
est rédigée par un savant qui, par le succès de ses ouvrages en ce genre , par fa place d'Iní-
pecteur des Manufacturesde France

,
8c fur-tout par ses connoissances 8c ses études particu-

lières
, a acquis le droit de circonscrire le plan de son travail ,

8c d'inspirer toute confiance

pour Texécution.
M. Roland de la Platiere doit donc traiter les Arts qui emploient dans leurs fabriques, le

chanvre, le lin
,

le coton, la laine, ìepoil, h foie.
Ces Arts sont tous en quelque sorte de la même classe ; ils fraternisent, ils sont dans une

relation réciproque 8c continuelle
,

8c ils ne pouvoient guère procéder qu'ensemble, tendant
à un but commun qui est en général l'habillement.

III0. Les peaux 8c cuirs rapprochés des objets précédens par leur emploi, mais donnant
lieu à des procédés différens ; la teinture enfin

, applicable fur les peaux 8c cuirs ,
8c fur

tous les tissus quelconques, ont offert à M. de la Platiere le sujet d'une subdivision dans
la partie dont il s'est chargé.

Ainsi il ne peut y avoir d'équivoqueou d'incertitude à Tégard des articles pour lesquels il
faut avoir recours à la première partie de cette secondedistribution du Dictionnaire des Arts.

C'est-là qu'on doit chercher les procédés pour faire les bas, blondes, dentelles , points &
filets ; la broderie

,
chapellerie

,
draperie ,

passementerie
, soierie ; les étoffes de laine , tapis &C

tapisseries
, toiles 8c toileries ; tous objets bien déterminés, très-distincts

,
8c qui néanmoins

ont des opérations relatives 8c dépendantes.
On doit y trouver tout ce qui concerne les professions de lingère

,
tailleur, tapisser, mate-

lassier, couturière
,

marchand bi marchande de modes , agrémens ,fleurs artificielles
,
plumaJRer,boutonnier-paffémender, ceinturier, nattier, boursier.

On conçoit que le peignage, ie cardage 8c la filature sont les préparations des matières;
que la corderie fait partie de Tart de filer ; que le tissage est Faction de fabriquer cesmatières

, Tart d'en faire des étoffes ; que les canevas , les couvertures ,
le damas

, le
droguet, le galon , la ga^e , les lacets , le marli, la mousseline , les velours ,

&c. ne sont que
ces mêmes étoffes ; que la calandre, le foulon

, h frise, se moirage , le glacer des étoffes, {ont
Tart de préparer ces mêmes étoffes.

C'est à la seconde partie que seront rapportés les arts du tanneur, hongroyeur, maro-quinier, corroyeur , chamoifeur , mégifper, parcheminier, chagrinier ; ainsi que les arts &C
métiers du pelletier-fourreur,peaussier-culottier

, gantier , boyaudier, ceinturonnier, calottier ,
•
sellier-bourrelier

,
faiseur de fouets , cordonnier Sc bottier , relieur, &c. L'art d'obtenir les

huiles végétales 8c animales, substances nécessaires à Tapprêt des peaux ; celui de fabriquer
les savons, 8c*les procédés de teinture fur les divers objets des deux parties.

On voit après ces détails le partage très-distinct des trois corps du Dictionnaire des Arts 8c
Métiers.

Au reste
,

la nouvelle Encyclopédie méthodique sera terminée par un vocabulaire universel
servant de table pour tout l'ouvrage

,
ensorte que l'on y verra dans ì'instant Tindication duDictionnaire

, du tome , de la page , de la colonne où se trouve non-seulement un article,
mais même un mot que Ton voudra consulter. AIGrUILLIES
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FABRIQUE DE TOUTES LES ESPÈCES D'AIGUILLES.

.rYlGUILLE, petit instrument d'acier trempé ,délié , poli, & ordinairement pointu par un bout-,
& percé d'une ouverture longitudinale par l'autre
bout.

Nous avons dit ordinairement, parce que l'aiguille
n'est pas toujours percée & pointue. En effet, entre
les instrumens qui portent le nom à'aiguille, & ainsi
appelles à cause de Tusage qu'on en fait, il y en a
qui sont pointus & non percés , d'autres qui font
percés 6c. non pointus , d'autres encore qui ne font
ni pointus, ni percés.

De toutes les manières d'attacher l'un à l'autre
deux corps flexibles , celle qui se pratique avec l'ai-
guille est une des plus universellement répandues :
aussi distingue-t-on un grand nombred'aiguilles diffé-
rentes. On a les aiguilles à coudre , ou de tailleur ;
les aiguilles de chirurgie, d'artillerie, de bonnetier
ou faiseur de bas au métier , d'horloger, de cirier,
de drapier, degainier, de perruquier, de coiffeuse,
de faiseur de coiffe à perruques , de piqueur d'étuis,
tabatières,& autres semblablesouvrages; de sellier,
d'ouvrieren soie, de brodeur, de tapissier, de chan-
dellier,d'emballeur ; à matelas, à empointer, à tri-
coter , à enfiler , à presser , à brocher , à relier, à
natter, àboussoleou aimantée, &c. &c.

Avant l'invention des aiguilles d'acier, on a dû se
servir , à leur défaut , d'épines , ou d'arêtes de
poissons, ou d'os d'animaux ; mais depuis rétablisse-
ment des sociétés , ce petit outil est devenu d'un
usage indispensable dans une infinité d'arts & d'oc-
casions.

Nous allons passer en revue les aiguilles de diffé-

rentes espèces
, & en donner un apperçu général.

Nous décrirons , avec quelque détail , la fabrique
des aiguilles ordinaires ; & nous renverrons la des-
cription des aiguilles propres à la chirurgie & à cer-
tains arts, à leur article particulier.

AIGUILLE DE TAILLEUR OU A COUDRE. Cette
aiguille , qui semble avoir donné son nom à toutes
les autres fortes, se fabrique de la manière suivante.
Ayez du bon acier ; faites passer cet acier , réduit en
fil, soit au charbon de terre , soit au charbon de
bois, suivant l'endroit de la fabrique. Mettez-le
chaud sous le martinet pour lui ôter ses angles ,
Xétirer, ou l'étendre & l'arrondir.

Lorsqu'il sera fort étiré , & qu'il ne pourra plus
soutenir le coup du martinet, continuez de Kétirer&
de l'arrondirau marteau. Ayez une filière à différens
trous ; faites passer ce fil par un des grands trous de
la filière , & tréfilez-le pour l'étendre & l'amincir.
.Ce premier tréfilage s'appelle dégrossi.

Ans & Métiers. Tome I. Parue I,

Après le premier tréfilage ou dégrossi, donnez unr
second tréfilage par un plus petit trou de la filière,
après avoir fait chauffer le fil ; puis un troisième
tréfilage par un troisième trou plus petit que le
second.

Continuez ainsi jusqu'à ce que votre fil soit ré-
duit

, par ces tréfilagessuccessifs, au degré de finesse
qu'exige la forte d'aiguille que vous voulez fabri-
quer.

H y a deux remarques à faire ; c'est qu'il semble
que la facilité du tréfilage demande un acier ductile
& doux, & que Tusage de l'aiguille semble deman-
der un acier fin, & par conséquent très-cassant.

C'est à l'ouvrier à choisir entre tous les aciers,
celui où ces deux qualités font combinéesde manière
que son fil se tire bien, & que les aiguilles puissent
avoir la pointe très-fine fans être cassante. Mais,
comme il y a peu d'ouvriers en général qui enten-
dent assez bien leurs intérêts pour ne rien épargner
quand il s'agit de rendre leur ouvrage excellent, il
n'y a guère d'aiguilliers qui ne disent que j>lus on
cassera d'aiguilles, plus ils en vendront ; & qui ne
les fassent de l'acier le plus fin, d'autant plus qu'ils
ont répandu le préjugé que les bonnes aiguilles dé-
voient casser. Les bonnes aiguilles , cependant, ne
doivent être ni molles

, ni cassantes.
On graisse de lard le fil d'acier à chaque tréfilage,

afin de le rendre moins revêche , Sc plus docile à
passer par les trous de la filière.

Lorsque l'acier est suffisammenttréfilé ou dégrossi,
on le coupe par brins à peu près d'égale longueur.
Un ouvrier prend de ces brins autant qu'il en peut
tenir les uns contre les autres,étendus & parallèles
dans la main gauche.

Voyez planche I, cet ouvrier aiguillier
,

nommé
le coupeur,fig.i, (a). II est assis devant un banc. Co
banc est armé d'un anneau fixe à son extrémité (c).
II est échancré circulairement à son extrémité (£).
L'anneau de l'extrémité (c) reçoit le bout long de
la branche d'une cisaille ou force (d). A l'échancrure
circulaire(£) , est ajusté un seau rond; l'ouvrier tient
l'autre branche de la cisaille de la main droite (a) ,
& coupe les brins de fil d'acier qui tombentdans le
seau. Cet établi, ou banc du coupeur, est représenté
à part & plus en grand , même planche , fig. 14.
ADC

, la cisaille ; E ,
tasseau qui la supporte. C ,

anneau qui retient la branche dormante DC. Et B
est le seau.

Cesbouts de fil d'acier coupés, passent entre les
mains d'un second ouvrier qui les pal/ne.

Palmer les aiguilles ,
c'est les prendre quatre ì
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quatre ,

plus ou moins, de la main gauche, par le
bout qui doit faire la pointe ,

placé entre le pouce
& l'intervaìle de ia troisième & de la seconde join-
ture de l'index ; de les tenir divergentes , & d'en
applatir fur l'enclume l'autre bout. Ce bout fera le
cid de l'aiguille. Voyez fig. 4, un ouvrier quipalme,

ou applatit l'extrémité de l'aiguille qui doit être
percée. Voye{ la même manoeuvre représentée plus

en grand
,

même planche , fig. 16. (K) est la situation
de la main de l'ouvrier palmeur. (I) font les aiguilles
à palmer fur l'enclumeau.

On conçoit aisément que ce petit applatissement
sera de la place à la pointe de l'instrument qui doit
percer l'aiguille ; mais pour faciliter encore cette
manoeuvre , on tâche d'amollir la matière. Pour cet
effet , on passe toutes les aiguilles palmées par le
feu , on les laisse refroidir ; & un autre ouvrier ,nommé le perceur, tel que celui qu'on voit,yzg: 2 ,
assis devant un billot à trois pieds {d) , prend un
poinçon à percer , l'applique fur une des faces appla-
ties de l'aiguille , & frappe fur le poinçon ; il en fait
autant à l'autre face applatie, & l'aiguille est percée.

La fig. 10 représente séparément ce billot à trois
pieds, au milieu duquel est un tas ou petite enclume
qui sert au perceur d'aiguilles ; & fur les bords ,divers autres petits tas qui servent au dresseur pour
dresser les aiguilles au marteau, après qu'elles sont
trempées.

On voit encore la même manoeuvre du perceur ,même planche
, fig. i$. ra , est la main de l'ouvrier

armée du marteau à percer : m, est l'autre main avec
le poinçon. On apperçoit dans le poinçon l'aiguille,
& l'aiguille est posée sur l'enclumeau. On transporte
les aiguilles percées fur un bloc de plomb, où un
ouvrier qu'on voit,fig. 3 , ôte , à l'aide d'un autre
poinçon, le petit morceau d'acier resté dans l'oeil
de l'aiguille, & qui le tenoit bouché. Cet ouvrier
s'appelle le troqueur ; & la manoeuvre, troquer les
aiguilles.

Les aiguilles troquées passent entre les mains d'un
ouvrier , fig. 7 de la vignette , planche I, qui pra-
tique à la lime cette petite rainure qu'on apperçoit
des deux côtés du trou & dans fa direction : c'est ce
qu'on appelle les évider.

Quand les aiguilles sont évidées, & que la canelle
ou la rainure , ou la railure est faite, & le cul de
l'aiguille arrondi, ce qui est encore de l'affaire de
ïévideur, on commence à former la pointe à la lime ,
ce qui s'appelle pointer l'aiguille ; &c de la même
manoeuvre on en forme le corps , ce qui s'appelle
dresser l'aiguille.

Quand les aiguilles sont pointées St dressées, on
les range fur un fer long, plat, étroit, & courbé
par le bout. Voye{ ce fer en {p ), fig. 13, avec la
pince dont on prend ce fer quand il est chaud. Quand
il est tout couvert , on fait rougir fur ce fer les
aiguilles à un feu de charbon. Rouges , on les fait
tomber dans un bassin d'eau froide pour les tremper.
Cette opération

, que fait l'ouvrier trempeur , même
planche, fig. j, est la plus délicate de toutes ; c'est

d'elle que dépend la qualité de l'aiguille. Trop de
chaleur brûle l'aiguille; trop peu la laisse molle. H

n'y a point de règle à donner là-deffus. C'est l'ex-
périence qui forme l'oeil de l'ouvrier, & qui lui fait
reconnoître à la couleur de l'aiguille, quand il est

temps de la tremper.
On voit, fig. 11 ,

le fourneau de fer , compose
d'une grille sur laquelle on fait le feu de charbon
qui sert au trempeur pour faire rougir les aiguilles fur
la plaque de tôle, fig. 13 ,

& les jetter ensuite dans
le baquet plein d'eau froide qui est devant h fig. S
de la vignette.

Après la trempe se fait le recuit. Pour recuire les
aiguilles , on les met dans unepoêle de fer , fur un feu
plus ou moinsfort, selon que les aiguilles sont plus ou
moins fortes. Voyez fig. 6 de la vignette l'ouvrier
recuifeur, &fig. p la poêle qui sert pour faire recuire
les aiguilles fur une plaque de tôle. L'effet du recuit est
de les empêcher de se casser facilement. U faut encore
avoir ici grande attention au degré de la chaleur.
Trop de chaleur les rend molles & détruit la trempe;
trop peu les laisse inflexibles& cassantes.

II arrive aux aiguilles dans la trempe où elles sont
jettées dans l'eau fraîche, de se courber,de se tordre,
& de se défigurer. C'est pour les redresser & les
restituer dans leur premier état qu'on les a fait re-
cuire. On les redresse avec le marteau. Cette ma-
noeuvre s'appelle redresser les aiguilles avec le mar-
teau.

11 s'agit ensuite de les polir. Pour cet effet, on en
prend douze à quinze mille qu'on arrange & étend
en petits paquets les uns auprès des autres fur un
morceau de treillis neuf, couvert de poudre d'émeri.
Quand elles sont ainsi arrangées

, on répand encore
dessus de la poudre d'émeri qu'on arrose d'huile ; on
roule le treillis, comme fait l'ouvrier, fig. 8 de la
vignette,plancheI; on en forme une espèce de bourse
oblongue, en le liant fortementpar les deux bouts,
& le serrant par-tout avec des cordes : opération de
h fig.

1
de la vignette de la planche II.

La fig. 13 (bis) de la première planche, représente
le treillis étendu fur lequel sont les aiguilles rangées-
& saupoudrées d'émeri à l'huile ou avec du savon ;
& h fig. 12 , le treillis roulé & mis en bourse.

On prend cette bourse ou ce rouleau
, on le porte

sur la table à polir ; on place dessus une planche
épaisse, chargée d'un poids. Un ou deux ouvriers
font aller 6k venir cette charge fur le rouleau^-ou la
bourse pendant un jour & demi

, & même deux
jours de fuite. Par ce moyen les aiguilles

,
enduites

d'émeri, sont continuellement frottées les unes con-
tre les autres, selon leur longueur, & se polissent
insensiblement. Voye^ cette'manoeuvre

,
plancheII,

fig. r & 6 de la vignette. / est la table
, m est la

planche, n est le poids dont elle est chargée, p font
les ouvriers.

On a répété plus en grand cette machine
, fig 2

de la même planche. L est la table de la polissoire.
M

,
la planche qui repose fur les rouleaux de treillis

RT, remplis d'aiguilles, que l'ouvrier, fig. 8 de la
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flanche 7,'a formes, & que l'ouvrier , fig. i de la J

planche II, a ficelés. C, poignées verticales qu'un
des ouvriers, fig. $ 6c 6 de \ì.planche II, saisit pour
tirer ou pousser la poliffoire. A & B , poignées hori-
zontales qui servent au même usage DD

,
deux con-

trevents assemSlés par le bas dans la traverse du
pied, & par le haut dans la table L ; ils contribuent
à la solidité du pied. Lorsqu'on ne met qu'un seul
rouleau de treillis T

,
fous la planche M

,
chargé

du poids N , un seul ouvrier suffit ; mais alors on
suspend la planche par son autre extrémité AB

,
avec deux cordes attachées au plancher, lesquelles
passent dans les pitons que l'on voit, le rouleau R
étant supprimé : on ne met jamais plus de deux
rouleaux de treillis à-la-fois sous la poliffoire.

On peut donc polir de plusieursmanières , à deux
ou à un : à deux , le poids est ordinairementsuspendu
par quatre cordes égales, & latable esthorizontale ; à
un , il n'y a que deux cordes, & la table est inclinée.
L'ouvriertire la charge., & la laisse ensuite aller. En
Allemagne on sait aller ces machines ou autres sem-
blables

, par des moulins à eau.
Lorsque les aiguilles sont polies, on délie les deux

extrémitésdu rouleau.Le rouleau délié , on jette les
aiguillesdans de l'eau chaude & du savon ; ce mélange
détache le camboui formé d'huile, de parties d'acier
& de parties d'émeridont elles font enduites; 6k cette
manoeuvres'appelle lessive. Voyez planche II ,fig. 2
de la vignette , un ouvrier qui déroule les treillis
& laisse tomber les aiguilles dans la lessive, après
quelles ont été polies à la poliffoire.

Lorsque les aiguilles sont lessivées , on prend du
son qu'on étale ; on répand les aiguilles encore
humides fur ce son ; elles s'en couvrent en les
remuant un peu. Quandelles en sont chargées,on les
jette avec ce son dans une boîte ronde qui est sus-
pendue en l'air par une corde, & qu'on agite jusqu'à
ce qu'on juge que le son & les aiguilles font secs &
fans humidité. C'est ce qu'on appelle vanner les
aiguilles ; mais il est plus commode d'avoir pour van
une machine telle qu'on !a voit fig. 8 de la vignette,
planche II. C'est une boîte, a, b, carrée, traversée
par un axe , à une des extrémités duquel est une
manivelle qui met en mouvement la boîte avec le
son 6k les aiguilles qu'elle contient. La fig. 3 est
l'ouvrier qui fait tourner le van. La fig. 7 (bis) est
le pied ou le support.Lafig. 8 (bis) est ìe van séparé
de son support, où l'on voit distinctementla feuillure
qui reçoit la porte. Lafig. p est cette porte du van.
La fig. 10 , la barre ou verrou qui assujettit la porte
dans la feuillure destinée à la recevoir.

Après que les aiguillessont nettoyéespar le van,
on a eu soin de les faire passer par deux ou trois
sons différens ; on les en tire en ouvrant la porte b
du van qui est tenue barrée. Voyez fig. 8 de la
vignette, planche II. On les met dans des vases de
bois ; on les tire. On sépare les bonnes des mau-
vaises ; car on se doute bien qu'il y en a un bon
nombre dont la pointe ou le cul s'est cassé sous la
polissoire &. dans le van.

Cê triage & l'actlon de leur mettre à toutes la
pointe du même côté

,
s'appelle détourner les aiguilles.

C'est l'opération représentée par l'ouvrier
, fig. 4 de

la vignette de la planche II.
II n'est plus question que Sempointer les aiguilles

pour les achever. C'est ce qu'un ouvrierplacé commedans la fig. 7 de la vignette , planche II, exécute fur
une petite meule de pierre à polir, qu'il fait tourner
avec un rouet, comme on voit mtme figure, tenant
la manivelle de la roue d'une main , & de l'autre ,tenant entre le pouce & le premier doigt plusieurs
aiguilles dont on fait rouler les pointes fur la pierre
à polir qui est en mouvement. La fig. 12, planche II,
représenteplus en grand le rouet de l'évideur.Voilà
enfin le travail des aiguilles achevé. La dernière
manoeuvre que nous venons de décrire, s'appelle
Yaffinage.

Lorsque les aiguilles sont affinées, on les essuie
avec des linges mollets, secs, 6k plutôt gras & huilés
qu'humides. On en fait des comptes de deux cents
cinquante , qu'on empaqueté dans de petits mor-
ceaux de papier bleu que l'on plie proprement. De
ces petits paquets on en forme de plus gros qui con-tiennent jusqu'à cinquante milliersd'aiguilles de diffé-
rentes qualités 6k grosseurs ; on les distingue par
numéro. Celles du n°. 1 sont les plus grosses ; les
aiguilles vont en diminuant de grosseur jusqu'au
n°. 22 qui marque les plus petites.

Les cinqqante milliers sont distribués en treize
paquets ; douze de quatre milliers , 6k un de deux
milliers. Le paquet de quatre milliers est distribué en
quatre paquets d'un millier, & le paquet d'un millier
en quatre paquets de deux cents cinquante. Chaque
paquet porte le nom & la marque de l'ouvrier.

Le paquet de deux cents cinquante est en gros
papier bleu , les autres en papier blanc ; tous sont
encore couverts de gros papiers blancs ën six ou
sept doubles qui font leur enveloppe commune :
cette enveloppe est bien ficelée ; on la recouvre de
deux vessies de cochon qu'on ficelle, & les vessies
de cochon d'une grosse toile d'emballage.Toutes ces
précautions sont nécessaires,si l'on ne veut pas que
les aiguilles se rouillent. Le paquet, tel que nous
venons de le former, est marqué à l'extérieur avec
de l'encre , des différens numéros des aiguilles qui y
{ont contenues.

Les aiguilles à tailleur se distribuent en aiguilles à
boutons , à galons 6k à boutonnières ; 6k en aiguilles
à rabattre, à coudre 6k à rentraire.

L'aiguille dont le tailleur se sert pour coudre ,rentraire 6k rabattre, est la même ; mais entre les
| tailleurs , les uns font ces manoeuvres avec une

aiguille fine , les autres avec une aiguille un peu
plus grosse. II en est de même des aiguilles à boutons,
à galons , 6k à boutonnières ; il ne feroit pourtant
pas mal de prendre l'aiguille à boutons 6k à galons
un peu plus sorte que l'aiguille à boutonnières, parce
qu'elle a plus de résistance à vaincre.

AIGUILLES DES CHIRURGIENS.Les chirurgiens se
servent d'aiguilles ordinaires pour coudre les bandes

A ij
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6k autres pièces d'appareils. II y en a de particulières

pour différentes opérations.
On se sert d'aiguilles pour la réunion des plaies

& pour la ligature des vaisseaux.
i°. Aiguilles courbes pour la ligature des vaisseaux.

Ces aiguilles sont courbes : on y considèretrois par-
ties , la tête, le corps, 6k la pointe.

La tête doiLavoir moins de volume que le corps :
elle est percée d'une ouverture longuette entre deux
rainures latérales plus ou moins profondes, suivant
la dimension de l'aiguille.

L'usage de ces rainures est de contenir une partie
des fils qui traversent l'oeil, afin qu'ils paffent faci-
lement dans les chairs. Les rainures 6k l'oeil doivent
se trouver du côté des tranchans. Le corps de'l'ai-
guille commence où finissent les rainures ; il doit être
rond, 6k commencer un triangle en approchant de
la pointe. La pointe est la partie la plus large de
J'aiguille; elle doit en comprendrele tiers; elle forme
«n triangle dont la base est plate en dehors : les
angles qui terminentcette surface sont tranchans , 6k

par conséquent très-aigus. Le commencement de
cette pointe est large , 6k diminue insensiblement
jusqu'à l'extrémité, qui doit être assez fine pour faire
le moins de douleur qu'il est possible;mais en même
temps assez solide pour ne point s'émousser en per-
çant le tissu de la peau.

La base du triangle dont nous avons parlé, forme
le dos ou la convexité de l'aiguille : la surface con-
cave est double ; ce sont deux biseaux séparés par
une vive arête.

Par cette construction, le corps 6k la tête armée
des fils

,
passent facilement par l'ouverture que la

pointe à faite , 6k le chirurgien ne risque point de
le blesser, le corps de l'aiguille n'étant point tran-
chant ; condition que la plupart des couteliers né-
gligent.

La courbure mal faite donne une grande imper-
fection aux aiguilles ; 6k cette imperfection est com-
mune. II ne faut pas que la courbure soit particu-
lièrementaffectée à la pointe ; tout le corps de l'ai-
guille doit contribuerà former un arc; car l'aiguille

,
en pénétrant à une certaine distance d'une lèvre de
la plaie pour passer par son fond , 6k sortir à une
pareille distance de l'autre lèvre

, doit décrire une
ligne courbe dans toute son étendue ; 6k si toute
l'aiguille ne contribue pas également à la formation
de fa courbure,l'opérationfera très-douloureuse6k
sujette à accident, parce que la tête 6k le corps
formant une ligne droite, ne pourroient traverser
les chairs qu'en froissant considérablementle passage.
11 y a des aiguilles de différentes grandeurs 6k de
différens degrés de courbure , selon la profondeur
des plaies : on proportionne toujours le volume du
fil à celui des aiguilles, comme l'aiguilleà la plaie.

2°. Aiguillespour lasuture des tendons. Les aiguilles
pour la suture des tendons ont le corps rond

,
la pointe

ne coupe point fur les côtés; elles sont plates par
cette extrémité , où il n'y a qu'un tranchant dans
h concavité , la partie convexe étant arrondie 4k

mousse. Cette construction^ été imaginée pour que*
l'aiguille ne fasse qu'écártSr les fibres tendineuses
qui sontdisposéesparallèlement.L'ceil de cette aiguille
doit par la même raison répondre à son tranchant
6k à son dos, afin que le fil passe plus facilement &
n'écartepas la plaie. Mais les habiles chirurgiens mo-
dernes ne se servent pas de suture pour la réunion
des tendons ; ce qui tend à supprimerrusage de ces.
aiguilles.

3°. Aiguillepour le bec de lièvre. Les aiguilles pour
le bec de lièvre sont toutes droites ; leur corps eír.

exactement cylindrique , 6k elles n'ont point d'oeil.
Leur pointe est applatie ,

tranchante fur les côtés,
6k a la forme d'une langue de vipère, afin de couper
en perçant, 6k de faire une voie large au reste de l'ai-
guille. Quelques praticiens veulent que ces aiguilles
soient d'or, pour ne se point rouillerdans la plaie.

M. Petit a imaginé des épingles d'or ou d'argent,
à deux têtes, pour l'opération du bec de lièvre. Les
aiguilles qui sont destinées à les conduire, sont en
forme de lardoires ; leur corps est cylindrique ; leur
tête est fendue pour loger une extrémité des épin-
gles ; la pointe est un peu courbe, triangulaire , 6k
tranchante fur les côtés.

4°. Aiguille pour la ligature de V'artère intercostale.
II y a une aiguille particulière pour la ligature de Var-
tère intercostale. On en doit l'invention à M. Gou-
lard, chirurgien de Montpellier , 6k de la société
royale des sciences de cette ville. Elle ressemble à
une petite algalie ou sonde creuse ; sa tête est en
plaque ; son corps, qui a trois pouces de longueur,
est cylindrique ; fa pointe

.
qui est tranchante fur

les côtés, 6k percée de deux trous, est à l'extrémité
d'un demi-cercle, capable d'embrasser une côte. II
y a une rainure fur la convexité, pour loger les fils.

5°. Aiguille pour la cataraftc. Les aiguilles à abattre
la cataracte sont montées fur un manche d'ivoire ,de bois ou de métal

, de trois pouces de long : elles
sont droites, 6k la pointe est à langue de serpent
bien tranchante. II faut en avoir qui aient une petite
rainure le long de leur corps pour conduire unelancette en cas de besoin. Ces aiguilles doivent être
d'un acier bien pur 6k bien trempé. Leur longueur,
au delà du manche, est d'un pouce trois ou quatrelignes. Le manche peut leur servir d'étui.

6°. aiguille à anévrisme. L'aiguille à anévrisme ale corps cylindrique ; fa tête est une petite palette
qui sert à la tenir avec plus de sûreté ; sa courbure
est grande

,
6k forme une panse pour donner plus de

jeu à l'inslrument. La pointe , au lieu d'être trian-
gulaire comme aux autres aiguilles, est un cylin-
dre applâti, dont les côtés font obtus. L'extrémité
de la pointe ne pique point ; elle a un oeil à quelques
lignes de fa pointe. On trouve une aiguillede cetteforme

, mai-, un peu plus matérielle, dans Ambroise
Paré, àJ'article du point doré pour les hernies. On ne(ait pas à qui l'on doit la perfection 6k l'application de
cet infiniment à l'opération de l'-inévrisme. Saviard

yobservation 7 , décrit cette aiguille dnns l'appareil
préparé pour l'opération d'un anévrisme, en 1691,
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& en parle comme d'un instrument d'usage ordi-
naire.

M. Petit a imaginé une aiguille pour l'anévrisme ;
elfe est plate, large

, 6k un peu courbée en S : elle
a vers fa pointe , qui est mousse-,deux ouvertures,
dans lesquelles on fait passer les deux bouts d'un
rubancomposé de (roisouquatrebrins de fil. Lorsque
cette aiguille est passée fous L'artère, on poupe l'anse
du fil qu'elle portoit, 6k les deux bouts se trouvent
d'un seul coup d'aiguille placés aux endroits où il
faut faire la ligature. Cette aiguille convient aux
anévrismes faux ; on ne peut pas s'en servir aux ané-
vrismes par dilatation , parce qu'il faudroit que la
pointe de cette aiguille fût plus large que la poche

,afin de porter d'un seul coup les fils au lieu où il
faut ; 6k en outre il faudroit autant d'aiguilles qu'il
peut y avoir de degrésdifférens de dilatation.

7°. Aiguille pour la fistule. II y a une aiguille pour
l'opération de la fistule à l'anus. Cette aiguille doit être
d'un argent mou 6k fort pliant ; elle est longue de
sept pouces ,

épaissed'une demi-ligne, large de deux
lignes à l'endroit de fa tête , 6k diminuant doucement
pour se terminer en pointe. II y a une ouverture ou
chas de sept lignes de longueur à la tête de cet ins-
trument , 6k on pratique íur une de ses surfaces une
rainure qui commence à quelques lignes de son ou-
verture , 6k finit à quelques lignes de (a pointe. L'ou-
verture sert, en cas de besoin,à passerun séton

,
6k la

rainure, à conduire un bistouripour ouvrir un sinus,
íi on le juge à propos.

8". Aiguille àfêtons. 11 faut aussi que le chirurgien
porte dans son étui une aiguille àfêtons. Je ne désigne
point par - là un mauvais instrument

, piquant 6k
tranchant en forme de carrelet, pour percer la peau
dans l'opération du séton ; mais j'entends un stylet
d'argent, boutonné par une de ses extrémités, 6k
ayant à l'autre un oeil ou chas propre à porter une
bandelette de linge effilé , qu'on nomme séton , pour
entretenir la communication des deux plaies.

9°. Aiguilles pour les plaies de la cuisse. Comme il
peut se trouver des plaies qui percent la cuisse de
parten part, il faut que le chirurgien ait une aiguille
fort longue; on la fait de deux pièces , qui ont cha-
cune environ cinq poices de longueur. Une de ces
pièces peut être appellée mâle , & l'autresemelle :
celle-là a son extrémité antérieure boutonnée

, 6k
son autre extrémité est en vis. I..a pièce femelle a
un écrou dans son extrémité antérieure , & un oeil

ou chas à son autre bout , qui sert de tête à Finf-
trument.

Toutes ces différentesaiguilles de chirurgien, qui
font d'acier, se font ordinairement par les couteliers:
elles se forgent, s'émoulent, 6k se polissent comme
les autresouvrages de ces ouvriers.

Ce sont communément les orfèvres qui font les
aiguilles d'or 6k d'argent.

AIGUILLES A RELIER. Cette aiguille est longue,
recourbée vers la pointe, 6k elle a plus ou moins
de longueur Sc de courbure, suivant le format des
livres.

Cette même aiguille sert aux couseuses de bro-
chures 6k livres, pour porter d'une nervure à l'autre
le fil quitraverse le milieu de chaque cahier, 6k qui
s'arrête aux ficelles qui sont placées perpendiculai-
rement fur le cousoir. ' * '

AIGUILLE DE BLANCHISSEUR DE CIRE. Morceau
de fer long , dont ils se servent pour déboucher les
trous de la gréloire, lorsque la cire s'y arrête.

AIGUILLE DE GAINIER. Cette aiguille est de la
longueur d'un pouce : elle se met dans le porte-aiguille, 6k sert à l'ouvrier à faire les trous dans ses
ouvrages, pour y poser les petits clous d'ornement.
Du reste

, elle n'a rien de particulier dans fa forme ,sinon que, pointue par un bout comme la plupart
des autres aiguilles,elle n'est pas ouverte ou percée
par l'autre.

AIGUILLEDE GANTIER. II y a une petîte aiguille
de gafitier qui n'est ni à cul rond, ni à cul long, mais
dont la pointe est entiers point, de manière pourtant
qu'une des faces est plus large que les deux autres.
La raison de cette forme , est que cette aiguille ,destinée à coudre des peaux extrêmement fines, qui
doivent être cousues à points imperceptibles, étant
faite proprement en langue, fend plutôt ces peaux
qu'elle n'y fait des trous, 6k permet une couture
aussi fine qu'on le veut.

AIGUILLE A TÊTE ET A CHEVEUX. C'est un
morceau d'acier ou de fer

, de laiton, d'argent oad'or, 6kc. poli, 6k même de quatre pouces de lon-
gueur ou environ ,

dont les femmes se servent pour
arranger leurs cheveux quand elles se coiffent. Ces
aiguilles ont la tête plate, 6k percée en longueur,
6k la pointe peu piquante. U n'est pas nécessaire de
rendre raison de cette forme.

AIGUILLE A RÉSEAU. C'est un petit morceau
d'acier ou de fer, tendu par les deux extrémités,
dont on se sert pour faire les réseaux sur lesquels les
perruquiers appliquent les tresses des cheveu;: pour
monter les perruques.

AIGUILLH A EMEALLER. Grosse aiguille de fer
ou d'acier, longue de cinq ou six pouces, ronde par
la tête, 6k tran.hante 6k triangulaire du côté de îa
pointe

,
qui est fort évidé.

AIGUILLE A MATELAS. Autre espèce d'aiguille de
douze à quinze pouces de longueur ; les tapissiers
s'en servent pour piquer de ficelle les matelas 6k
autres ouviages.

AIGUILLE A FMPOINTER. Espèce de carrelets
assez longs ,

dont les marchands se servent pour
arrêter, avec du gros fil ou de la ficelle, les plis des
pièces d'étoffés.

AlGUILLU POUR FAIRE LES FILETS , &C. aiguille
servant à faire les filets ou réseaux déficelle, corde,
cordonnet, 6* dontonjesertpourpêcher, chasser, &fermer
les baies des jeux de paume ; elíe est pour les grands
ouvrages à mailles larges

, une pièce de bois
, 6k

pour les petits
, une piece de fer terminée en pointe

obtuse par une de les extrémités, ck par l'autre en
fourchette , fur laquelle on morne la ficelle on le
fil dont le filet doit être composé. Cette aiguille a.
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une ouverture vers la pointe ,
dqnt les deux tiers

sontoccupés par une languette cylindrique quiseter-
mine en pointe. Cette languette doit être dans le
même plan que l'aiguille qui est plate : on attache
à l'extrémité de la languette un bout de la ficelle
dont on veut garnir l'aiguille. Cette ficelle, ainsi
attachée, est conduite dans la fourchette,6k revient
par l'autre côté de l'aiguille embrasser la languette ;
elle retourne ensuite dans la fourchette, d'où elle
revient encore embrasser la languette, mais du côté
opposé à son premier tour ; ainsi de suite jusqu'à ce
que l'aiguille en soit suffisamment garnie.

AIGUILLE DES PIQUEURS,D'ÉTUIS
,

&c. est une
espèce de petit poinçon dont on se sert pour serrer
les pièces qu'on veut piquer : elle est trop petite
pour être tenue entre les doigts ; c'est pour cela
qu'elle est montée fur une espèce de manche ou
porte-aiguille.Si la matière à piquer est dure , on
supplée à l'aiguille par le foret ou le perçoir.

AIGUILLE A SELLIER. C'est une aiguille à quatre
carrés dont les selliers se servent pour coudre leurs
ouvrages ; on l'appelle aussi carrelet , à cause de
fa figure qui est carrée ; il y en a de grosses , de
moyennes 6k de fines , suivant la délicatesse de l'ou-
vrage auquel on veut les employer.

AIGUILLE DE CHÂSSE DES MÉTIERS A DRAPS.
Morceau de fer ouvert d'un côté d'un pied de lon-
gueur , 6k taraudé de l'autre de la même longueur,
servant à soutenir la châsse ou le battant des métiers
de draps , à la hausser ou baisser, avancer ou rouler
selon le besoin. Les lames des châsses sont insérées
dans l'ouverture de l'aiguille

, 6k arrêtéesavec deux
ou trois vis à écrou. La partie taraudée de l'aiguille
passe dans une ouverture de la traverse du métier
qui arrête le pied de devant 6k celui de derrière. II y
a dans cette traverse une ouverture de la longueur
d'un pied 6k de dix-huit lignes de largeur. 6k fur cette
traverse sont attachées deuxtringlesde fer dentelées,
de même longueur, 6k posées chacune le long de
l'ouverture. Une pièce de fer, faite en couteau 6k
ouverte dans le milieu, reçoit par son ouverture la
partie taraudée de l'aiguille ; est posée fur les deux
tringles appellées cramaillières, 6k forme avec l'ai-
guille une espèce de croix. Au dessus de la pièce est
un écrou à oreilles , appelle le poulet, qui reçoit la
partie taraudée de l'aiguille. Le poulet sert à hausser
ou baisser la châsse ; 6k la pièce de fer qui forme la
croix

, 6k qui soutient la châsse , a encore la liberté
d'avancer ou reculer sur les cramaillières, 6k d'en-
traîner avec elles la châsse qui avance ou recule enmême temps.

AIGUILLE A MÈCHE. C'est, dans h fabrique des
chandelles moulées , un fil de fer long d'un pied ,recourbé par un bout , 6k en anneau par l'autre
bout. On le fait entrer dans le moule par l'ouver-
ture d'en haut, le crochet ou bout recourbé tourné
vers l'ouverture d'en bas ; on passe dans le crochet
la boucle d'un noeud coulant qui tient à la mèche

,ckqui par cette raison s'appellefil à mèche. En tira itL'aiguille,on entraîne la mèche qui fuit le fil à mèche;

on attache le silà'jnDçh^^ta-culot du moule ; cela
fait, on prend l'autre extrémité de la mèche qui est
restée hors du moule , 6k qui excède l'ouverture
d'en bas : on la tire ferme avec les doigts, afin de
tenir la mèche droite , tendue., & au centre du
moule.

Les chandeliersont encoreune autre aiguille qu'ils
appellentaiguilleà enfiler; elle est longue d'un pied
ou environ : ils s'en servent pour mettre la chan-<

délie par livres : ils enfilent le nombre de chandelles
qui doit former ce poids ; puis avec un morceau de
fil, dont l'aiguille à enfiler est garnie, ils attachent
ensemble ces chandelles. On appelle pennes , les
anneaux de fil qui sont employés à cet usage par les
chandeliers : ils les achètent des tisserands.

AIGUILLE A PRESSER; espèce de grosse aiguille
de fer, longue de quelques pouces , 6k triangulaire
par fa pointe. Les ouvriers en tapisserie s'en servent
pour arranger, séparer ou presser leurs soies , laines
ou coton , après qu'ils les ont placées entre les fils
de la chaîne, afin de former plus parfaitement les
contoursdu dessin. II est évident que fa pointe trian-
gulaire 6k ses angles rendent cette aiguille beaucoup
plus propre à ces usages

, que si elle étoit ronde.
AIGUILLES DE CHASSE AUX LOUPS. On seservoit

autrefois d'aiguilles pour détruire les loups : on en
avoit deux, pointues par les deux bouts ; on les
mettoit en croix, 6k on les attachoit l'une fur l'autre
avec un crin de cheval qui tendoit à les séparer. On
les replioit avec effort pour les enfoncer dans un
morceau de viande. On exposoit aux loups cette
viande ainsi préparée ; les loups avaloient les aiguilles
6k la viande goulûment ; 6k quand la viande étoit
digérée, les aiguilles, reprenant leur premièrestation
en vertu de Teffort du crin de cheval, revenoient
en croix, piquoient les intestins , 6k faisoient crever
ces animaux.

AIGUILLES POUR LA CHASSE AU SANGLIER, sont
aussi des fils de fer ou lardons que les valets de chiens
pour sanglier doivent porter , pour panser 6k recou-dre les chiens que les défenses du sanelier auront
blessés.

AIGUILLES ATRICOTTER. Ce sont des fils de fer,
de laiton ou d'argent , longs , menus ,

polis 6k
arrondis par les bouts, qui servent à tricotter des
bas, des gants 6k autres ouvrages de cette nature,
en soie

, fil, laine ou coton.
AIGUILLE D'ENSUBLE. Les aiguilles d'ensuble nesont autre chose que des pointes d'aiguilles ordi-

naires qu'on casse pour Tusage qui suit.
Dans les manufacturesd'ouvrages en soie, si vous

appuyez votre main fur l'enfuble de devant des
métiers à velours ciselés 6k à petits velours

, vous
vous sentirez piqué d'unemultitudede petitespointes.
Ce sont des bouts d'aiguilles cassées, qui sont fichés
dans l'enfuble

,
la partie aiguë en haut. Ils sont placés

fur quatre bandes différentes, 6k il y en a trois ran-gées fur chaque bande. Us débordent au dessus de la
surface de l'enfuble, d'une ligne ou environ. Leur
usage eû d'arrêter les velours ciselés 6k les petits



A I G A I G 7
elours à mesuré qu'on les fabrique

,
& de contri-

buer en même temps à la tension qui convient à la
chaîne. Mais on conçoit facilement que ces petites
pointes, passant à travers l'étoffe

,
la percent d'une

infinité de trous , 6k que l'étoffe étant tendue 6k
tirée , ces petits trous sont encore grandis par cette
action. Aussi l'ouvrage regardé au jour, au dessus
de l'enfuble, en paroît-ilcriblé : on conçoit encore
que ce doit être un inconvénient considérable pour
des fabriquans qui se piquent de mettre dans leurs
ouvrages la dernière perfection.

AIGUILLE A BRODEUR. Les brodeurs ont trois
fortes d'aiguilles au moins ; les aiguilles à passer

,
les

aiguilles à soie, 6k les aiguilles à srijure.
l°. Aiguille à passer. L'aiguille à pajser l'or 6k

l'argent diffère de l'aiguille à coudre, en ce qu'elle
a le trou oblong ; au lieu que celle du tailleur

,
ou à coudre, l'a carré. Comme il faut effiler l'or
pour enfiler cette aiguille

,
6k que , quand l'or est

effilé
,

il ne reste plus qu'une soie plate, il étoit
nécessaire que l'aiguille à passer eût l'oeil oblong.

2°. Aiguille à soie. L'aiguille à soie est plus
menue que l'aiguille à passer , 6k son oeil est aussi
très-oblong.

3°. Aiguille à frisure. L'aiguille à frisure, s'en-
fìlant d'une soie extrêmement fine

,
est encore plus

petite que l'aiguille à soie, 6k a l'oeil encore plus
oblong : son oeil est une petite fente imperceptible.

AIGUILLE DE BRODEUR AU TAMBOUR. L'ai-
guille propre pour la broderie au tambour , est
d'une grosseur moyenne , 6k échancrée dans l'épais-
seur de l'aiguille près de la pointe, ensorte qu'elle
forme un petit crochet dans lequel entre le fil de
foie

, de laine ou de coton , qui passe, fans obstacle,
de dessous l'étoffe en dessus

, pour y formerun point
à chenette. Cette sorte d'aiguille se loge dans un
petit manche, 6k y est retenue par une vis fur le
côté ; au moyen de quoi on peut changer d'aiguilles
en se servant du même support.

AIGUILLE A ENLEVER. L'aiguille à enlever s'en-
file de ficelle ou de fil , 6k a l'oeil rond comme
celle du tailleur.

Outre les noms que l'on vient de donner à ces
aiguilles , celle à enlever s'appelle encore aiguille à
lisière ,

6k celle à frisure , aiguille à bouillon.
AIGUILLES A FAIRE LE POINT. Les aiguilles à

faire le point sont comme les aiguilles à passer,
mais^ extrêmement menues.

AIGUILLES A TAPISSERIE. Les aiguilles à tapis-
serie sont grosses, sortes

, 6k ont l'oeil extrêmement
large 6k oblong , fur-tout quand elles sont à tapis-
serie en laine.

AIGUILLES DE MÉTIER A BAS OU DE BON-
NETIER. Ces aiguilles sont plates par un bout, ai-
guës 6k recourbées par l'autre. La partie recourbée
ck aiguë trouve, quand on la presse , une petite
châsse pratiquée dans le corps de l'aiguille , où elle
peut se cacher. ( Voyez, planche d'aiguillier-bon-
netier,fig. y, ) i est la queue de l'aiguille, 2 sa tête,
3 son bec, 4 6k 5 sa châsse.

Voici la manière dont on fabrique cette aiguille :
on a du fil d'acier fort élastique 6k fort doux ;
comme le fil d'acier vient des tréfileries en paquets
roulés , il s'agit d'abord de le redresser. Pour cet
effet on le fait passer

,
à plusieurs reprises , entre

des clous d'épingles plantés perpendiculairement,
6k à la distance convenable, fur une planche oìi
on les voit par rangées. La fig. i de la vignette,
6k ùne autre plus développée dt la planche de
íaiguillier-bonnetier, fig. i (bis), est l'engin qui sert
à dresser le fil dont les aiguilles sont faites. La
planche est percée de deux trous í 6k 2 à ses
extrémités, pour pouvoir être fixées par des vis.
3,4, 3,4, sont les clous d'épingles fichés fur
la planche. 5, 6, est le fil d'acier passé entre ces
clous d'épingles.

Quand le fil d'acier est redressé
, on le coupe

par morceaux de la longueur que doit avoir l'ai-
guille ; on prend chacun de ces morceaux, 6k on
les aiguise en pointe avec une lime rude ; ce qui
s'appelle ébaucher. On n'a que faire de dire que
cette pointe formera le bec de l'aiguille : c'est le
travail de la fig. 2 de la vignette , ouvrière qui
lime la partie des tronçons qui doit former le bec
de l'aiguille ; elle tient l'aiguille avec les pinces à
bride, représentées^, p. '

Lafig. 2 (bis) de la même planche ,
est un couteau

à canelle, denté comme une scie ; il sert à l'ou-
vrière pour pratiquer une petite rainure dans la
pièce de bois fur laquelle elle lime les aiguilles.
On voit cette rainure au sommet de la pièce de
bois qui est fixée au billot du perceur , fig. 3 de la
vignette.

On prend l'aiguille ébauchée ; on a une espèce
de gaufrier chaud ; on insere dans ce gaufrier le
bec de l'aiguille : cette manoeuvre, qu'on appelle
donner le recuit , détrempe l'aiguille , 6k la rend
moins cassante.

Quand elle est recuite, on la perce à l'étau.
Voyez fig. 3 de la vignette. N

L'étau dont on se sert pour percer l'aiguille ,est une machine très-ingénieuse : fa queue A , en
forme de pyramide, fig. 3 (bis), s'enfonce comme
celle d'un tas ou petite enclume d'orfèvre ,

dans

un billot de bois. Son corps B a un rebord a a a
qui empêche l'étau d'enfoncer dans le billot. Ses
deux mâchoires laissent entre elles une ouverture
carrée F, dans laquelle on place une pièce car-
rée G. On doit remarquer à cette pièce carrée G,
qui s'appelle bille, une rainure 1, 2, assez profonde ;
c'est dans cette rainure qu'est reçue l'aiguille dont
on veut faire la châsse

, ou qu'on veut forer.
Imaginez la bille G placée dans le carré F , fa

rainure tournée vers l'ouverture n ; tournez la
vis E, l'extrémité de cette vis appuiera fur fa bille,
la pressera latéralement, 6k l'empêchera de sortir

par le côté qu'elle est entrée. La bille ne pourra
non plus sortir par le côté du carré F, opposé à
son entrée , parce qu'on l'a sait un peu plus étroit ;
ensorte que cette bille G entre en façon de coin
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dans ce carré F. On a pratiqué l'ouverture n a la

mâchoire courbe de l'étau ,
perpendiculairement

au dessus de la rainure r, 2 de la bille G-, 6k par
conséquent de l'aiguille qu'il faut y supposer placée.

Tournez la pièce 0 , afin que l'aiguille , qui
s'insère dans la rainure, par le côté opposé de la
bille , ne s'y infère que d'une certaine quantité
déterminée, 6k que toutes les aiguilles soient per-
cées à la même distance du bec. Assemblez main-
tenant avec le corps de l'étau, la pièce H-, au
moyen, de trois vis 1, 2 , 3 , qui fendent cette pièce
fur les deux mâchoires. Vous voyez dans le plan
supérieur de cette pièce H , une ouverture m ,-

que cette ouverture correspond encore perpendi-
culairement à l'ouverture ra, 6k à la rainure 1, 2
de la bille G.

Cela supposé , il est évident qu'un poinçon k l,
qui passeroit juste par l'ouverture m 6k par Couver-

ture n , rencontreroit la rainure 1 , 2, de la bille G ;
ck par conséquent l'aiguille qui y est logée. Soit l'ex-
trémité tranchante de ce poinçon, correspondante
à la rainure 6k au milieu de l'aiguille : frappez un
coup de marteau sur la tête h du poinçon , il est
évident que son extrémité 4 tranchante, ouvrira,
ou plutôt s'imprimera dans l'aiguille.

C'est cette empreinte qu'on appelle châsse; 6k l'ai-
guille

, au sortir de cet instrument ou étau ,
est dite

aiguille percée , quoique dans le vrai elle ne soit que
creusée , 6k non ouverte d'outre en outre.

Cet étau est très-bon ; mais il y en a un nouveau
plus simple 6k plus commode, dont il sera parlé à
fa place, dans la description du métier à bas.

On voit, fig. u , l'élévation de la face antérieure
de cette nouvelle machine à percer les aiguilles ,dont se sert l'ouvrier, fig. 3 de la vignette.

Etfig 12 , la vue perspective de la même machine.
Lafig. 4 de la vignette est l'ouvrièrequi brunit ou

polit les aiguilles.
Et la fig. lo de la planche représente la machine

à brunir. La plus grande des deux meules est de
grès, 6k la plus petite de bois , fur laquelle, après
un enduit de colle forte , on a saupoudré de l'émeri.

Ces deux meules sont séparées par la poulie fur
laquelle passe la corde fans fin qui vient de la roue.

La fig. j de la vignette est l'ouvrière qui blanchit
les aiguilles.

On peut remarquer dans la cheminée qui est à
sôté de cette fig. 5, le gaufrier dans lequel on fait
recuire la partie des aiguilles qui doit former le bec.

La fig. 6 de la vignette, est l'ouvrière qui palme
ou applatit un bout des aiguilles, après que le bec en
est ployé.

Quand l'aiguille est percée
, on l'adoucit à la lime

ck on Fapplatitun peu à l'endroitde la châsse ; quand
elle est adoucie, on la polit.

Pour lapolir, on l'enferme avec un grand nom-
bre d'autres dans un morceau de treillis , 6k l'on
procède comme pour polir l'aiguille à coudre ou
à tailleur. ( Voyei aiguille à coudre ou à tailleur. )
Ça h savonne de même ; on la sèche ; pour la

sécher, on en prend uri grand nombre ,
qu'on met

avec du son 6k de la miè 'de pain dans le moulin.
Le moulin est une boîte ronde & cylindrique, tra-
versée par un arbre qui est la seule pièce de cette
machine qui mérite d'être considérée. ( Voye^fig.S
de la vignette, le moulin , & fig- 6 (bis) de la planche,
son arbre. ) Cet arbre est traversé de bâtons qui ser-
vent à saÍTer 6k vanner les aiguilles pendant que le
corps du moulin tourne fur lui-même.

On plie les aiguilles au sortir du moulin : on a
pour cet effet un outil appelle plioir, qu'on voit
fig. s (bis) : c'est une plaque de fer pliée en double,
de manière que les côtés AB ,

CD sont bien paral-
lèles. On insère dans le pli la pointe d'une aiguille
1KL : on tourne le plioir qu'on tient par la partie
EFGH

, qui lui sert de manche : on tient l'aiguille
ferme ; par ce moyen fa pointe se plie en K , 6k il
est évident qu'une autre aiguille se pliera de la même
quantité.

On se sert à présent d'un autreplioir en forme de
pinces, plus simple 6k plus commode que l'ancien.
Voyez fig. 8.

On fait le bec ou le crochet, en saisissant avec
une tenaille l'extrémité de l'aiguille, 6k en la con-
tournant comme on voit fig. 7 , de manière que
l'extrémité aiguë puisse se cacher dans la châsse. Après
que le bec est fait, on palme : palmer, c'est applatir
dans le plan du corps du bec, fur un tas ou enclume,
l'extrémité de l'aiguille qui doit être prise dans le
plomb à aiguille.

Enfin on les jauge, 6k c'est la dernière façon : on
voit,^?o-. 4 (bis), la jauge. C'est une plaque mince
d'acier ou de fer, percée de trous ronds , 6k fendue
par les bords de fentes de différentes largeurs, mais
qui vont toutes jusqu'au trou.

On place la tête d'une aiguille dans un de ces
trous , 6k on la fait ensuite sortir par une des sentes:
il est évident que si l'aiguille a plus de diamètre que
la sente, elle ne passera pas. On présente successi-
vement la même aiguille à différentes fentes, en
allant de la plus étroite à la plus large ; 6k la fente
par laquelle elle sort , marque son numéro ou fa
grosseur.

Ces numéros commencent à 22 ,
6k contiennent

jusques à 26 inclusivement. Ils reprennent à 28 ; il
n'y a point d'aiguilles du 29 ; il y en a du 30, du 40 ;point des numéros intermédiaires

: il y en a quel-
quefois du 1 ; , mais rarement.

Les raisons de ces numéros6k de leurs sauts, ainsi
que l'emploi de ces aiguilles

,
appartiennent à la

fabrique des bas au métier, 6k se trouvent dans la
description du bonnetier.

II est ordonné par le règlement du 30 mars 1700,
que pour les ouvrages de soie, chaque plomb porteratrois aiguilles ; 6k que pour les ouvrages de laine, de
fil, de coton, de poil de castor, chaque plomb en
portera deux.

AIGUILLES A PERRUQUIER.Ce sont des aiguilles
très-fortes, aiguëspar un bout, percées par l'autre
& beaucoup plus longues que les aiguillesordinaires'.

Lesj
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Les perruquiers s'en servent pour monter les per-
ruques.

AIGUILLES PASSE GROSSES. Les aiguilles passe
grosses, oupasse très-groffes, n'ont rien de particulier
•que ce nom qu'on leur-a donné, parce qu'elles ne
íont point comprises dans tes numérosqui désignent
les différentes grosseurs des autres aiguilles.

AIGUILLES A FICELLE. Les aiguilles à ficelle sent
encoreplus grosses que les précédentes; elles portent
trois pouces de long : leur nom indique leur usage.

AIGUILLES DE TRÉ ou DE TRÉVIER
, ou DE VOI-

XIER. Ce lònt les aiguilles dont on se sert pour
coudre les voiles. II y en a de trois sortes ; aiguilles
de couture , aiguilles à oeillets , c'est pour faire des
boucles de certaines cordes qu'on appelle bagues,
ck les appliquer fur des trous qu'on appelle oeillets,
où l'on passe des garcettes ; aiguilles de ralingue ,doubles 6k simples, c'est-à-dire, pour coudre 6k
appliquer ces cordes qu'on emploie pour servir
d'ourlet aux voiles.

AIGUILLE AIMANTÉE. Est une lame d'acier lon-
gue 6k mince, mobile fur un pivot par son centre,
de gravité, 6k qui a reçu d'une pierre d'aimant la
propriété de diriger ses deux bouts vers les pôles
du monde.

Les meilleures aiguilles ont environ six pouces
de longueur, deux lignes 6k demie de largeur vers
le milieu, 6k deux lignes vers les extrémités ; l'é-
paisseur doit être environ d'un sixième de ligne.

On donne ordinairementaux aiguilles aimantées
la figure d'une flèche , 6k on fait ensorte que ce soit
la pointe qui se tourne du côté du nord ; mais il est
plus avantageux que ces extrémités se terminent en
une pointe qui ne soit point trop aiguë ; 6k il sera
facile de désigner par les lettres N 6k S , qu'on gra-
vera fur ces extrémités, les pointes qui doivent se
diriger au nord 6k au sud. La chape doit être de
laiton, soudée sur le milieu de l'aiguille , 6k creusée
d'une forme conique, dont Taxe soit bien perpen-
diculaire à l'aiguille , 6k passe par son centre de gra-
vité. Le style qui doit servir de pivot , doit être
d'acier bien trempé

,
exactement droit, délié 6k fixé

perpendiculairementsurja base. Enfin, la pointe de
«e style doit être extrêmementpolie, 6k terminée en
une pointe un peu mousse.

Comme il est difficile de bien placer la chape dans
le centre de gravité , on tâchera de la mettre dans
cette situation le plus exactement qu'il fera possible ;& l'ayant mise ensuitesur son pivot, si on remarque
qu'elle na soit pas en équilibre, on en ôtera un peu
«lu côté qui paroîtra le plus pesant.

Quoique la plupart des lames d'acier qu'on em-
ploie à cet usage, aient naturellementla propriété
de se diriger vers les pôles du monde , ck qu'on
puisse aider cette propriété naturelle en les trempant
dans l'eau froide après les avoir fait rougir, 6k les
faisant recuirepeu à peu, il n'est cependant pas dou-
teux qu'on ne doit compter que fur les aiguilles qui
auront été aimantées par un bon aimant.

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

AIGUILLE D'HORLOGERIE. C'est la pièce qui mar-
que les heures 6k les minutes fur le cadran de toutes
sortes d'horloges. Pour que ces aiguilles soient bien
faites

, il faut qu'elles soient légères, fans cependant
être trop foibles , 6k que celles qui sont fort longues
ou qui tournent fort vîte, soient bien de pesanteur,
de façon qu'an bout ne l'emporte pas fur l'autre ;fans cela , dans différentes situations, elles accélé-
reroient ou retarderoient le mouvement de l'hor-
loge. Ces aiguilles se fondent d'abord si elles font
d'or ou d'argent, 6k s'achèvent ensuite à la lime

, auforet, ckc.
AIGUILLIER.Ce nom se donne égalementà l'ar-

tisan qui fabrique des aiguilles
, 6k au marchand qui

les vend. Les aiguilliers forment à Paris une com-
munauté, dont les premiers statuts sont du i$ sep-
tembre 1599. Par ces statuts, ils sont qualifiés maî-
tres aiguilliers-alêniers, 6k faiseurs de burins, car-relets, 6k autres petits outils servant aux orfèvres,
cordonniers, bourreliers , 6kc.

Suivant ces statuts, aucun ne peut être reçu
maître , qu'il n'ait atteint l'âge de vingt ans , qu'il
n'ait été en apprentissage pendantcinq ans, 6k ensuite
servi les maîtres trois années en qualité de com-
pagnon , 6k qu'il n'ait fait chef-d'oeuvre ; il faut
pourtant en excepter les fils de maîtres, qui font
reçus après un seul examen.

Chaque maître est obligé d'avoir fa marque par-
ticulière

,
dont l'empreinte soit mise fur une table de

plomb,déposée chez le procureur duRoiauchâtelet.
Vers la fin du dix-septième siècle, la communauté

des aiguilliers fut réunie à celle des maîtres épin-
gliers

, par lettres-patentesde Tannée 1695.
Les jurés des deux communautés réunies surent

réduits au nombre de trois ; savoir , deux aiguilliers
6k un épinglier. On fit quelques changemensdans les
statuts, qui, pour le surplus, restèrent en vigueur.

Le négoce des aiguilles est assez considérable. La
plus grande quantité des aiguilles vient de Rouen ,d'Evreux , d'Aix-la-Chapelle

,
d'Angleterre, ckc.

On fait à Paris peu d'aiguilles à coudre, à cause
de la cherté de la main-d'oeuvre, 6k du bas prix des
aiguilles ; on n'y fabrique que les aiguilles qui f*
font à moins de frais , 6k qui ont plus de valeur ;
telles que les grandes aiguilles à broder , celles pour,
la tapisserie, pour les métiers à bas,&c.

AIGU1LLETIER, AIGUILLETTES. L'aiguil-
letier est l'ouvrier qui fait 6k vend des lacets

, ou
des aiguillettes, qui sont des rubans de fil ou de soie,
ferrés à l'ordùiaire.

On appelle encore aiguillettes, un cordon tissu
de fil de soie, d'or ou d'argent, plat ou rond

,
ferré

par les deux bouts , dont on se sert pour mettre fur
l'épaule ou pour attacher quelque chose.

On nomme aussi aiguillettes,des touffes de rubans

ou de cordons ferrés qui servent quelquefois d'or-
nement aux impériales des carrosses, ckc.

Les aiguilletiersfaisoient autrefois à Paris un corps
de communauté ; mais, comme ils étoient peu nom-
breux , ils ont été incorporés à la communauté des

B
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épingliers-aîguitliers-alêniers-chaînetiers,par lettres-

patentes enregistrées en parlement le 21 août 1764,
pour ne faire ensemble qu'un seul 6k même corps

I de métier, dont les statuts sont communs. Chaque
maître a la liberté de faire 6k vendre concurremment
tous les ouvrages de leur profession réciproque.

VO CABULAIRE des Termes employés dans la Fabrique des Aiguilles.

.AFFINAGE
; c'est l'action d'empointer les aiguilles

ck de les affiner, en faisant rouler la pointe sur une
pierre d'émeri.

ArGUiLLE,petit instrumentd'acier trempé, délié,
poli, pointu par un bout, 6k percé à l'autre bout
d'une petite ouverture longitudinale.

AIGUILLETTES; ce sont des rubans ou cordons
ferrés par les deux bouts, pour mettre fur l'épaule
ou pour attacher quelque chose.

BEC ; c'est l'extrémité aiguë 6k recourbée de l'ai-
guille du métier à bas.

BILLE , petite pièce de bois, carrée 6k mobile,
que l'on place dans l'étau du perceur d aiguille.

BLANCHIR ; c'est faire chauffer ou recuire dans-
le gaufrier la partie qui doit former le bec de l'ai-
guille du bonnetier.

BRUNIR LES AIGUILLES ; c'est leur donner le
poli.

CANFLLE ; c'est la rainure pratiquée aux deux
côtés du trou de l'aiguille 6k dans fa direction.

CHASSE , est la rainure pratiquée dans le corps
de l'aiguille du bonnetier pour recevoir son bec ou
fa partie aiguë 6k recourbée.

CUL DE L'AIGUILLE ; c'est le bout où se fait l'ou-
verture pour recevoir le fil.

DÉTOURNER LES AIGUILLES ; c'est les trier , 6k
les arranger, ayant toutes la pointe du même côté.

DONNER LE RECUIT , c'est détremper l'aiguille
en la faisant chauffer

,
afin de la rendre moins

cassante.
DRESSER L'AIGUILLE ; c'est former avec la lime

le corps de l'aiguille 6k le polir.
EBAUCHER;c'est dégrossir avec une lime le bout

qui doit former la pointe de l'aiguille.
EMPOINTER LES AIGUILLES ; c'est la même chose

que les affiner, en aiguisant leur pointe sur une pierre
d'émeri.

ETIRER ; c'est étendre le fil d'acier.
E VIDER LES AIGUILLES ; c'est pratiquer à la lime

la petite rainure qui doit être des deux côtés du trou
ck dans fa direction.

GAUFRIER , plaque de tôle longue, étroite 6k
courbée par le bout , fur laquelle on range les
aiguilles pour être mises fur le scu.

JAUGE , plaque de fer percée de trous ronds, &
fendue par les bords de fentes de différenteslargeurs,

pour éprouver la grosseur des aiguilles.
LESSIVER LES AIGUILLES ; c'est les jetter dans

une eau de savan lorsqu'elles sortent du poli, pour
en détacher le camboui.

MARTINET; ce terme se dit dans les forges, d'un

marteau qui est mu par la force d'un moulin.
OEIL DE L'AIGUILLE; c'est l'ouverture qui doit

recevoir le fil.
PALMER LES AIGUILLES ; c'est prendre une cer-

taine quantité de petits brins d'acier pour en applatir
un bout fur l'enclume.

PLIOIR , instrument propre à donner à l'aiguille
de métier à bas

,
fa courbure nécessaire.

POINTER L'AIGUILLE; c'est en former la pointe
avec la lime.

POLIR LES AIGUILLES ; c'est les faire passer d-ms
un sac ou bourse où il y a de l'émeri.

RAILURE ou RAINURE ; c'est la petite partie
évidée de l'aiguille aux deux côtés du trou de l'ai-
guille 6k dans fa direction.

RECUIRE LES AIGUILLES ; c'est faire passer les
aiguilles au feu après la trempe , pour les empêcher
de se casser trop facilement.

RïDRESSER LES AIGUILLES AU MARTEAU ; c'est
les façonner avec le marteau lorsque la trempe leur a
donné de la courbure.

TAS , petite enclume qui est sur le billotduperceur
d'aiguilles.

TRÉFILER; c'est étendre 6k dégrossir le fil d'acier,
en le faisant passer successivement par les trous de
la filière.

TREILLIS
, morceau de toile couvert de poudre

d'émeri, dont on fait une espèce de bourse oblongue
en la liant fortement par les deux bouts, 6k dans
lequel on a placé les aiguilles que l'on vent faire
rouler fur une table pour les polir.

TROQUER LES AIGUILLES ; c'est ôter avec un
poinçon, fur un bloc de plomb , le petit morceau
d'acier qui bouche l'oeil ou l'ouverture des aiguilles.

VANNER LES AIGUILLES ; c'est, après les avoir
couvertes de son, les mettre dans une boîte ronde,
suspendue en l'air, 6k qu'on agite pour les nettoyer.



FABRIQUE ET EXPLOITATION
D'A L U N.

XJ'ALUN est un sel cristallisable, composé d'acide
vitriolique uni à une terre argilleuse.

Sa qualité astringente le rend d'une grande utilité
dans plusieurs arts, fur-tout dans la teinture.

Les anciens distinguoient Yalun liquide, 6k Yalun
sec. Sans doute que Yalun liquide est celui qu'ils pré-
paroient fans le faire cristalliser ; 6k Yalun sec , celui
qui étoit cristallisé, soit naturellement, soit par le
travail.

On trouve dans le commerce trois espècesd'alun ;
savoir, Yalun de glace ou de roche , qui se prépare en
France, en Angleterre , en Italie 6k en Flandre.

Ualun de Rome , qui se prépare à Civita-Vecchia.
L'alun de Smyrne, qui se prépare aux environs de

cette ville.
L'alun de glace ou de roche, se tire des matières

minérales pyriteuses. Cet alun est rarement bien
pur , en ce qu'il retient une quantité plus ou moins
grande de vitriol martial. On le nomme alun de
roche , parce qu'il provient des pierres pyriteuses
en roche, 6k qu'il est dans le commerce en grande
masse comme des pierres ; il est aussi appelle alun
déglace , parce que cette masse est transparente , 6k
assez semblable à de l'eau glacée.

On tire une assezgrandequantité de cet alun auprès
de Pouzzole , dans le voisinage de Naples , dans un
lieu appelle Solfatara.

M. l'abbé Nollet, qui a visité cet endroit, 6k en
a suivi l'exploitation, en décrit ainsi le procédé.

La matière dont on tire cet alun se ramasse dans
la plaine même , 6k ressemble à la marne par la con-
sistance 6k par la couleur ; mais elle en diffère très-
essentiellement, en ce qu'elle ne fait point efferves-
cence dans l'acide nitreux.

On a des chaudières de plomb de deux pieds ck
demi de diamètre 6k de profondeur, qu'on remplit
de cette terre ou pierre jusqu'aux trois quarts en-
viron. On enfonce ces chaudières presque jusqu'à
fleur de terre sous un grand hangar, à la distance de
quatre cents pas des fourneaux à soufre. On remplit
chaque chaudière d'eau , qui doit surnager la terre
de trois à quatre pouces. La chaleur naturelle du
terrein , en cet endroit , suffit pour échauffer la
matière à 37 degrés 6k demi du thermomètre de
Réaumur , au dessus du terme de la congélation.

La partie saline se forme à la superficie
, en gros

cristaux; mais, comme ils sont encore chargés de
beaucoup d'impuretés , on les porte à un bâtiment
à l'entrée de la Solfatara ; on les fait dissoudre dans
de l'eau chaude, dans un grand vase de pierre taillé

en forme d'entonnoir. L'alun se forme de nouveau
en cristaux beaucoup plus purs.

L'alun de Rome se tire du terKtoire de Civita-
Vecchia

,
à quatorze lieues de Rome , dans un en-

droit qui se nomme Yaluminiere délia Toisa. C'est
une pierre dure qui n'est ni pyriteuse

, ni calcaire :
on la réduit en morceaux, 6k on la fait ensuite cal-
ciner , comme la pierre à chaux , pendant treize à
quatorze heures. Lorsque la calcinationest faite, on
met la matière en plusieurs tas fur des places envi-
ronnées de fosses pleines d'eau ; on l'arrose avec
cette eau trois à quatre fois par jour, 6k pendant
quarante jours, ou jusqu'à ce que la pierre calcinée
entre en effervescence ck se couvre d'une efflores-
cence de couleur rougeâtre.

Ces pierres sont mises ensuite dans des chaudièrss;
on les y fait bouillir pour dissoudre tout l'alun qui
s'est formé, 6k l'on a soin de faire évaporer l'eau
jusqu'au point de cristallisation.

L'eau , encore toute chaude , doit être versée
dans des vaisseaux de bois de chêne. Alors elle se
transforme parle refroidissementen une grande quan-
tité de cristaux irréguliers qui ont un coup-d'oeil
rouge-pâle, tels qu'on les trouve dans le commerce.
L'alun de Rome n'est point en masse comme Yalun
de roche, mais en petits cristaux mêlés d'une poussière
rougeâtre. Cet alun est plus pur que tout autre ; il
est aussi plus cher : il ne contient point de matières
métalliques ou vitrioliques; ce qui le fait avec raison
préférer pour certaines teintures ,

dont la beauté
feroit altérée par la présence de la moindre matière
métallique.

L'alun dit de Smyrne, se prépare dans les envi-
rons de Smyrne; il est très-pur, 6k pour cette
raison , recherché dans le commerce. On le tire
d'une espèce de pierre à peu près semblable à celle
qui fournit l'alun dans les environs de Rome ; 6k lft
procédé pour fa fabrication,est le même que celui
que nous venons de rapporter.

L'alun déplume estune matière saline qui a la saveur
de l'alun ordinaire, qui se dissout dans l'eau comme
l'alun, 6k qui se cristallise de façon qu'il ressemble

aux barbes d'une plume. Cet alun est naturel, 6k

ne demande point les procédés de l'art ; il se trouve
cristallisé dans des grottes où passent des eaux miné-
rales alumineuses.Cet alun ne se trouve point dans
le commerce , 6k ne se voit guère que dans les
cabinets d'histoire naturelle. Voici ce que M. de
Tournesort rapporte fur les mines de çe sel dans fa
relation d'un voyage du Levant.

« Les principales mines sont à une demi-lieue de

» la ville de Milo, du côté de Saint-Venerande :

» on n'y travaille plus aujourd'hui. Les habitans du

» pays ont renoncé à ce commerce, dans la craints
B ij
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•> que les Turcs ne les inquiétassentpar de nouveaux
» impôts. On entre d'abord dans une caverne, d'où

» l'on.passe dans d'autres cavités qui ont été creusées

v autrefois à mesure que l'on en tiroit l'alun. Ces

» cavités sont en forme de voûtes , hautes seule-

» ment de quatre ou cinq pieds, fur neuf ou dix

M de largeur. L'alun est incrusté presque par-tout
» sur les parois de ces souterrains. II se détache en
« pierres plates de l'épaisseur de huit ou neuf lignes,

» 6k même d'un pouce. A mesure qu'on tire ces
w pierres , il s'en trouve de nouvelles par dessus.

» La solution de cet alun naturel est aigrelette 6k

>»
styptique : elle fermente avec l'huile de tartre 6k

» elle la coagule. Ce mélange ne donne aucune
» odeur urineuse.

» On trouve aussi dans ces cavernes de Yalun de

, » plume , il vient par gros paquets composés de

» filets déliés comme la soie la plus fine, argentés ,
« luisans, longs d'un pouce 6k demi ou deux. Ces
D faisceauxde fibres s'échappent à travers des pierres
» qui sont très - légères 6k friables. Cet alun a le

« même goût que l'alun en pierre dont on vient de
i> parler, 6k il produit le même effet quand on le
« mêle avec de l'huile de tartre ».

II ne faut pas confondre Yalun de plume avec
Yamiante cassante ou Yasbeste , espèce de pierre in-
combustible , composée pareillement de petits filets
déliés comme ceux de cet alun.

On distingue encore Yalun naturel6k Yalunfaèìice,
quoique ce dernier soit aussi naturel que l'autre dont
on vient de parler ; mais on a voulu faire entendre
qu'il faut faire plusieurs opérations pour tirer l'alun
de la mine, 6k que ce n'est qu'après avoir été tra-
vaillé qu'on lobtient en cristaux ou en masses
salines.

Les mines d'alun les plus ordinaires sont , i°. les
rocs un peu résineux ; 2°. le charbon de terre ; 30.
toutes les terres combustibles

,
brunes 6k feuilletées

comme l'ardoise. La mine de charbon de terre de
Laval, au Maine

, a donné de l'alun en assez grande
quantité

, dans les essais qu'en a faits M. Heliot de
l'académie des sciences de Paris.

40. Plusieurs autres terres tirant fur le gris-brun.
II y en a une veine courante fur terre dans la
viguerie de Prades en Roussillon

, qui a depuis une
toise jusqu'à quatre de largeur, dans une longueur
de près de quatre lieues, 6k qui est abondante.

Én général, lorsque le minéral qui contient l'alun
a été mis en tas 6k long-temps exposé à l'air, on
voit fleurir l'alun à la surface du tas. Pour essayer
ces matières , on en fait une lessive

,
qu'on réduit

par ébullition dans une petite chaudière de plomb ;
6k on pèse Yalun qui s'y trouve après l'avoir fait
sécher.

L'Angleterre, ITtalie , la Flandre 6k la France,
font les principaux endroits où l'on fait l'alun.

Nous avons parlé plus haut de l'alun de Rome
ck de Pouzzole.

Les mines d'alun d'Angleterre
,

qui se trouvent
dans les provincesd'Yorcktkde Lancastre, font en

pierres bleuâtres, assen semblables à l'ardoise. Ces
pierres contiennent beaucoup de soufre ; c'est une
espèce de pyrite qui s'enflamme au feu , 6k qui fleurit
à l'air : on pourroit tirer du vitriol de son effloref-

cence. On fait des monceaux de cette pierre, 6k on
y met le feu pour faire évaporer le fer qu'elle con-
tient. Le feu s'éteint de lui-même après cette^ éva-
poration ; alors on met en digestion dans l'eau ,
pendant vingt-quatre heures, la pierre calcinée : on
verse dans des chaudières de plomb, l'eau chargée
d'alun. On fait bouillir cette eau avec une lessive

d'algue marine, jusqu'à ce qu'elle soit réduite à un
certain degré d'épaississement. On y verse une assez

grande quantitéd'urine , pour précipiter au fond du
vaisseau le soufre, le vitriol, 6k les autres.matières
étrangères. Ensuite on transvase la liqueur dans des
baquets de sapin. Peu à peu l'alun se cristallise 6k

s'attache aux parois des vaisseaux. On l'en retire en
cristaux blancs 6k transparens, que l'on fait fondre
fur le feu dans des chaudièresde fer. Lorsque l'alun
est en fusion, on le verse dans des tonneaux ; il s'y
refroidit,6k on a des masses d'alun de la même forme

que les tonneaux qui ont servi de moules.
On a aussi appelle cet alun, alun déroche;peut-

être parce qu'il est en grande masse , ou parce qu'il
est tiré d'une pierre, comme l'alun de l'aluminière
délia Toisa.

Dans ces mines d'alun d'Angleterre , on voit
couler fur les pierres alumineuses , une eau claire
d'un goût styptique ; on tire de l'alun de cette eau en
la faisant évaporer.

On trouve en Suède une sorte de pierre dont on-
peut tirer de l'alun , du vitriol 6k du soufre. C'est
une belle pyrite

,
fort pesante 6k fort dure, d'une

couleurd'or brillante, avec des taches de couleur
d'argent. On fait chauffer cette pierre, 6k on l'arrofe
avec de l'eau froide pour la faire fendre 6k éclater.
Ensuite on la casse aisément ; on met les morceaux
de cette pierre dans des vaisseaux convenables

, fur
un fourneau de réverbère.Le soufre que contient
la pierre se fond

, 6k coule dans des récipiens pleins
d'eau. Lorsqu'il ne tombe glus rien , on retire la
matière qui reste dans les vaisseaux

, 6k on l'expose
à l'air pendantdeux jours. Cette matière s'échauffe
beaucoup , jette de la fumée

,
6k même une petite

flamme que l'on apperçoit à peine pendant le jour ;
enfin

,
elle se réduit en cendres bleuâtres, dont on

peut tirer du vitriol par les lotions, les évaporations
& les cristallisations. Lorsque le vitriol est cristallisé ,il reste une eau crasse 6k épaisse

, que l'on fait bouillir
avec une huitième partie d'urine 6k de lessive de
cendres de bois : il se précipiteau fond du vaisseau
beaucoup de sédimentrouge 6k grossier. On filtre la
liqueur , 6k on la fait évaporer jusqu'à un certain
degré d'épaississement; ensuite il s'y forme des cris-
taux d'alun bien transparens, que l'on appelle alun
de Suède.

A Cypsèîe en Thrace , on prépare l'alun enfaisant calciner lentement les maçcassites
, 6k les

laissant ensuite dissoudre à l'air par la roíee & la
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pluie ; âpres quoi on fait bouillir dans seau St on
laisse cristalliser le sel.

On trouve aussi de l'alun en France proche les

montagnes des Pyrénées ; on le tire de la mine, 6k

on l'exploite à peu près comme dans les procédés
suivans.

Nous allons donner un exemple de l'exploitation
des mines d'alun , en décrivant dans un certain
détail la manière de faire l'alun, qu'on fuit à Dauge,
à trois lieues de Liège 6k deux lieues d'Hui ; nous
donnerons en même temps des figures qui ont été
dessinées ck gravées fur des plans exécutés en relief
par les ordres de M. le comte d'Hérouville, lieute-
nant général. Ces plans ont été pris fur les lieux :
mais avantque d'entrer dans la manufacturede l'alun,
le lecteur ne sera point fâché fans doutede descendre
dans la mine, 6k de suivre les préparations que l'on
donne à la matière que l'on en tire, fur le chemin de
la mine à la manufacture ; c'est ce que nous allons
expliquer , 6k appliquer en même temps à des plans
fur l'exactitude desquels on peut compter.

Les montagnes desenvirons de la mine deDauge,
font couvertes de bois de plusieurs sortes ; mais on
n'y trouveque des plantes ordinaires, des genièvres,
des fougères 6k autres. Les terres rapportent des
Erains de plusieurs espèces, 6k donnent des vins.

,'eau des fontaines est légère ; la pierre des rochers
est d'un gris bleu céleste ; elle a le grain dur 6k fin ;
on en fait de la chaux. C'est derrière ces rochers
que l'on trouve les veines de soufre

,
d'alun , de

vitriol, de plomb 6k de cuivre.
Plus on s'enfonce dans les profondeurs de la terre,

plus les matières sont belles. On y descend quel-
quefois de 8o toises ; on fuit les veines de rochers
en rochers; on rencontre de très beaux minéraux,
quelquefoisdu cristal. II sort de ces mines des vapeurs
ou mofettes qui produisent des effets surprenans.
Une fille s'étant trouvée à l'entrée de la mine, fut
frappée d'une de ces vapeurs mal-faisantes, 6k elle
changea de couleur d'un côté seulement.

On trouve dans les bois, sous les hauteurs ,
à dix

pieds de profondeur,plusieurs sortes de sables dont
on fait du verre, du cristal, 6k de la faïence.

Trois hommes commencent une bure, ( c'est un
puits qui descendde la surface de la terre dans l'in-
térieur de la mine ) ; ils en tirent les terres , 6k les
étançonnent ou étayent avec des perches coupées
en deux. Quand le percement est poussé à une cer-
taine profondeur , on place à son entrée un tour
avec lequel on tire les terres dans un panier qui a
trois pieds de diamètre , fur un pied 6k demi de
profondeur. Six femmes sont occupées à tirer le
panier, trois d'un côté du tour, trois de l'autre. Un
brouetteur reçoit les terres au sortit du panier 6k les
emmène.

On conçoit que plus la bure avance, plus il faut
de monde. II y a quelquefois sept personnes dedans
& sept au dehors. De ceux du dedans , les uns
minent,les autres chargent le panier, quelques-uns
étançonnent.

Quand on est parvenuà cinquante pieds de pro-fondeur
, les femmes du tour tirent jusqu'à deux

cents paniers en huit heures. A dix pieds, on com-
mence à rencontrer de la mine qu'on néglige : on
ne peut bien la recueillir qu'à la profondeur de vingt
à vingt-cinq pieds. Lorsqu'on la trouve bonne, onla suit par des chemins souterrains qu'on se fraye en
la' tirant ; on étançonne tous ces cheminsavec des
morceaux de bois qui ont six pouces d'écarissage

,fur six pieds de haut ; on place ces étais à deux pieds
les uns des autres fur les côtés ; on garnit le haut
de petits morceaux de bois 6k de fascines : quand les
ouvrierscraignent de rencontrerl'eau, ils remontent
leur chemin. '

Cependant, si l'on ne peut éviter l'eau , on pra-
tique un petit canal souterrain pour conduire les eaux
dans une bure ou puits de quatre - vingt - dix pieds
de profondeur. Ensuite on établit sur quatre bassins
étages, dix pompes ; savoir , quatre au niveau de
l'eau , trois au second étage , 6k trois au troisième.
Des canaux de ces pompes ,

les uns ont deux pieds
de hauteur, les autres quatre, ou même cinq. Ces
pompes vont par le moyen de deux grandes roues
qui ont quarante-six pieds de diamètre, 6k qui sont
mises en mouvement par des eaux qui se trouvent
plus hautes qu'elles, 6k qui sont dans les environs.
Cette machine , qui meut les pompes , s'appelle
engin. La première pompe a dix toises, la seconde,
dix, 6k celle du fond dix. Les trois verges de fer
qúi tiennent le piston ont cinquante pieds , 6k le
reste est d'aspiration. La largeur de la bure a huit
pieds eh carré. L'engin 6k les pompes font le même
effet que la machine de Marly , quoiqu'ils soient
beaucoup plus simples.

On jette le minéral qui contient l'alun
, en gros

tas , qui ont vingt pieds de haut, fur soixante en
carré. Voyez la planche : A , A, A , sont ces tas.
On laisse le minéraldans cet état pendant deux ans,
pour qu'il jette son feu , disent les ouvriers.

Au bout de deux ans on en fait, pour le brûler,
de nouveaux amas qu'on voit même planche , enB, B, B, B. Ces amas sont par lits de fagots 6k lits
de minéral, les uns élevés au dessus des autres, au
nombre de vingt en forme de banquettes, comme
on les voit dans cette planche. On a soin de donnes
de l'air à ces amas dans les endroits où l'on s'ap-
perçoit qu'ils ne brûlent pas également; c'est ce que
fait avec son pic, lafig. i. Pour donner de l'air , l'ou-
vrier travaille ou pioche , comme s'il vouloit faire
un trou d'un pied carré ; mais, ce trou fait , il le
rebouche tout de fuite. On laisse brûler le minéral
pendant huit à neufjours , vaillant à ce qu'il ne soit
ni trop cuit, ni pas assez cuit ; dans l'un 6k l'autre
cas , on n'en tireroit rien.

Quand on s'apperçoit que la matière est rou-
geâtre 6k qu'elle sonne

, on s'en sert d'un côté ,( celui où l'on a commencé de mettre le feu ) tandis
que de l'autre côté on continue d'ajouter à peu
près la mêmequantité ; ensorte que Pâmas se reforme
à mesure qu'il se détruit : c'est ce que sont les deux
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figures Î & 3. L'un (2) emporte la matière brulee

avec sa brouette ; l'autre (3) continue ensuite avec
sa hotte. Les fêtes 6k les dimanchesn'interrompent
point ce travail, qu'on pousse pendant huit heures

par jour.
Deux hommes prennent la matière brûlée pour

la jetter dans les baquets d'eau ; 6k une douzaine
de petits garçons 6k de petites filles refont le tas à
l'autre extrémité. C, C, C, C, 6kc. D, D, D, D, 6kc.
font ces baquets.

On a observé que les arbres qui sont aux envi-
rons des tas du minéral en feu, meurent, 6k que la
fumée qui les tue ne fait point de mal aux hommes.
Les baquets sont au nombre de douze , comme on
les voit fur deux rangées, C, C, C, C,C, C;
D, D , D, D, D, D ; six d'un côté , six d'un autre.
Ils ont chacun seize pieds en carré, fur un pied de
profondeur. Ces douze baquets sont séparés par un
espace dans lequel on en a distribué trois petits ,E, E, E , qui ont chacun, fur trois pieds de long,
un pied 6k demi de large , 6k deux pieds de pro-
fondeur. II y a un petit baquet pour quatre grands.
Quatre des grands ; deux d'un côté C, C , 6k deux
de l'autre D

,
D, communiquent avec un petit, E.

L'ouverture par laquelle les grands baquets com-
muniquent avec les petits, est fermée d'en tampon
qu'on peut ôter quand on veut.

Les brouetteurs portent fans cesse de la matière
du tas dans les grands baquets : ces grands baquets
sont pleins d'eau. Ils reçoivent l'eau par le canal F.

Le canal F
,

prolongé en G
,

G, G, 6kc. fait le
tour des douze grands baquets : ces grands baquets
ont des ouvertures en H, H

,
H , ckc. par lesquelles

ils peuvent recevoir l'eau qui coule dans le canal
G , G , G, qui les environne.

Quand la matière a trempé pendant vingt-quatre
heuresdansgrand unbaquetC i,on laisse couler l'eau
chargée de particules alumineuses dissoutes dans le
petit baquet E, 6k on la jette de ce petit baquet E
dans le grand D 1, où elle reste encore à s'éclaircir.

On continue ainsi à remplir les baquets C 1 ,C 2, C 3 ,
ckc. 6k les baquets D 1, D 2, D 3 , èkc.

d'eau chargée de parties alumineuses, par le moyen
des petits baquets E, E, E. Ces baquets sont tous
faits de bois, de madriers 6k de planches, 6k le fond
en est plancheyé.

Quand on présume que l'eau est assez éclaircie
dans les grands baquets CI,CI,C3 ,&c.Di,
D 2, D 3 , ikc. on en ôte les bouchons, 6k on la
laisse couler par le long canal E,E,E, dans un
réservoir F , qui est à cinquante toises de-là. Elle
demeure deux à trois heures dans ce réservoir ; puis
on la laisse aller dans un autre réservoir I, qui est
à deux cents toises du réservoir F

, mais de fa même
grandeur : ce dernier réservoir I, est derrière les
chaudières.

Quand l'eau du réservoir I est claire , on s'en sert;
fi elle ne Test pas, on la laisse reposer. Quand elle
est suffisamment reposée, on la laisse couler dans les
deux chaudières G, G (bis) ; ces chaudières sont de

plomb, & sont assisesfur lesfourneauxH, H, H (èis).
Les escaliers qui conduisent siir les fourneaux vers,
les chaudières, font indiqués par K, K; les cen-
driers , par L

,
L ; 6k les portes des fourneaux,par

lesquelles on jette la houille , font désignées par
M, M.

L'eau introduite dans les chaudièresG, G (bis) ,
y reste vingt-quatre heures ; on remplit ces chau-
dières à mesure que l'eau y diminue, non de 1 eau
du réservoir I qui est derrière elle, mais d'une autre
dont il sera parlé tout à l'heure.

Quand on s'apperçoit que la matière contenue
dans les chaudières G, G (bis) est cuite, ce que l'on
reconnoît à fa transparence6k à son écumeblanche ,
on la renvoie, soit par un canal, soit autrement des
chaudières G , G (bis) , dans huit cuves M, M ,
M , M, ckc. où elle reste pendant trois jours.

Au bout de trois jours, on prend avec des écopes
l'eau qui lui surnage dans les cuves M , M , M ,M, 6kc. on la jette fur les canaux r, r, r, r, qui
la conduisent dans les cuves p ,p, où il ne reste plus
qu'un sédiment qu'on prend avec des-seaux , &
qu'on remet dans les deux chaudières du milieu ou
d'affinage n, n. A mesure que la matière diminue
dans les chaudières n, n, on les remplit avec d'autre
eau claire.

Quand la matière tirée des chaudières M, M, M,
en une espèce de pâte 6k portée dans les chaudières
d'affinage n, n, est entièrementfondue ou dissoute,
on la décharge par un petit canal dans les tonneaux
0, 0, o, 0, où elle cristallise.

Les chaudières G
,

G (bis) , ont cinq pieds de
largeur, deux 6k demi de hauteur du côté du bou-
chon ; de l'autre côté , deux pieds, 6k neuf pieds de
longueur. Les tonneaux0,0,0,0, ont trois pieds
de diamètre

,
fur six de hauteur. On laisse la matière

dans les tonneauxpendantneuf joursen automne, 6k
pendantdouze joursen hiver fans y toucher

, crainte
de tout gâter. Le tonneau tient deux mille cinq
cents.

Quant aux chaudières G, G (bis), qu'on appelle
chaudières à éclaircir, on les remplit à mesure que
l'eau y diminue , avec de l'eau-mère. On entend
par eau-mère , celle qui s'élève à la surface des cuves
M, M, M , ckc. pendant que l'eau y séjourne. On
prend cette eau dans les cuvesp ,p, avec des seaux,
6k on la renvoie

,
selon le besoin des cuves p, pt

dans les chaudières à éclaircir, G, G (bis). C'est ce
que font les deux fig 1, 2 (bis)

,
dont l'une prend

dans la cuve p , 6k l'autre jette fur les canaux de
renvoi q , q , q, qui se rendent aux deux chaudières
à éclaircir

,
G, G (bis) , qu'on entretient toujours

avec moitié de l'eau des cuves p, p, 6k moitié de
l'eau da réservoir I.

Les fours sont de la longueur de la chaudière :leur hauteur est coupée en deux par un grillage
dont les barres ont trois pouces d'écarissage ik cinq
pieds de longueur ; il y en a cinq en longueur 6k
trois en travers. Ce grillage ne s'étend qu'à la moitié
de la capacité du four ; c'est fur lui qu'on met la
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fcouille; il saut, toutes les vingt-quatreheures, deux
tombereaux de houille pour les quatre fourneaux.
Ces tombereaux ont six pieds de long, fur trois de
large 6k trois de haut.

11 est bon d'observer que les chaudières étant de
plomb, il faut qu'elles soient garanties de l'action
directe du feu par quelquerempart ; ce rempart est
une grande plaque de fonte d'un pouce d'épaisseur,
H, H, H (bis), qui couvre le dessus des fourneaux.

La composition chimique de l'alun, ses qualités
naturelles , ck ses propriétés médicinales , appar-
tiennent pour l'examen à d'autres ouvrages. II nous
suffit d'ajouter dans ce Dictionnaire , consacré aux
Arts, que l'alun est un des principaux ingrédiens
des teintures 6k des couleurs , dont il augmente
beaucoup l'intensité 6k l'éclat. II sert à affermir la
couleur fur l'étoffe

, 6k il a en cette occasion le
même usage que l'eau gommée 6k les huiles vis-
queuses. II dispose aussi les étoffes à prendre la cou-
leur ; 6k il lui donne plus de brillant 6k de netteté ,
comme on le voit fur-tout dans la cochenille ck la
grained'écarlate.

Cet effet de l'alun semble être dû à sa qualité
astringente, par le moyen de laquelle il b#ide les
-particules les plus fines des couleurs, les retient
ensemble, 6k les empêche de s'évaporer.

C'est aussi cette qualité astringente qui empêche
le papier qui a été trempé dans l'eau alumineuse,de
boire lorsqu'on écrit dessus.

L'alun a encore la propriété de clarifierlesliqueurs.
Un peu d'alun jette dans une liqueur, la clarifie de
façon qu'on n'est pas qbligé de la filtrer.

L'alun clarifie même Tencre.
On emploie l'alun dans les fabriques de sucre,

pour le clarifier.
Ceux qui font prosession de dessaler de la morue,

se servent aussi d alun.
Les anatomistes 6k les naturalisas mettent quel-

quefois de l'alun dans la liqueur spiritueuse où ils
veulent conserverdes animaux.Cet alun sert, dit-on,
à empêcher les couleurs de se détruire.

On purifie l'alun, comme la plupartdes autressels,
par la dissolution, la filtration 6k la cristallisation.

On prend de l'alun de Rome, ou tout autre ; on
le fait fondre dans de l'eau bouillante après l'avoir
concassé ; on filtre la dissolution ; on en fait évaporer
une partie , 6k on le porte dans un lieu frais, où
l'alun se forme en cristaux, qu'on retire de l'eau 6k
qu'on fait sécher. C'est de l'alun purifié.

L'alun entre dans différens cosmétiques 6k dans
plusieurs compositions pour nettoyer les dents.

L'alun sucré est une composition d'alun ordinaire,
d'eau rose 6k de blancs d'oeufs cuits ensemble en
consistance de pâte , à laquelle on donne ensuite la
forme qu'on veut. Etant refroidie, elle devientdure
comme de la pierre. On l'emploie comme cosmé-
tique pour donner plus de fermeté 6k de blancheur
à la peau.VOCABULAIRE.

XxFFiNAge ; c'est le procédé par lequel on purifie

une substance.
ALUN , sel cristallisable , composé d'acide vitrio-

lique uni à une terre argilleuse.
ALUN DE GLACE ; sel tiré des matières pyriteuses,

ck formé en masse comme un glaçon.
ALUN DE ROCHE ; sel également tiré des pyrites,

& formé en masse comme une pierre. L'alun de glace
ck l'alun de roche sont les mêmes , sous deux déno-
minations différentes.

ALUN DE PLUME , espèce d'alun naturel qui se

trouvecristallisédans des grottes où passent des eaux
minérales alumineuses, dònt la cristallisation est sem-
blable aux barbes d'une plume.

ALUN DE ROME , espèce d'alun très-pur, qu'on
retire d'une pierre dure à Civita-Vecchia , à quatorze
lieues de Rome.

ALUN FACTICE ; c'est l'alun travaillé 6k cristallisé

par les procédés de l'art.
ALUN NATUREL, celui qui se trouve tout cristallisé

dans la mine.

ALUN SUCRÉ ; c'est un alun composéavec de l'eau
rose 6k des blancs d'oeufspour en faire un cosmétique.

ALUMINEUX , ce qui contient de l'alun, ou qui
participe de la nature de ce sel.

ALUMINIÈRE; c'est lamine 6k l'atelier où l'on
travaille l'alun.

ALUNER ; c'est faire tremper une étoffe dans
l'alun, ou la mettre au bain d'alun.

BURE ; excavation en forme de puits , qui est faite
de la surface de la terre dans l'intérieur de la mine.

CRISTALLISATION ; c'est l'arrangement des par-
ties d'un sel, de manière qu'elles forment une masse
de figure régulière 6k transparente comme le cristal
naturel.

EAU-MÉRE ; c'est, dans la cristallisation, l'eau ou la
liqueursurabondantequi refuse de donnerdes cristaux.

ENGIN ; machine établie pour mouvoir les

pompes.
PYRITES

, ou MATIÈRESET PIERRES PYRITEUSES.
Ce sont des substances métalliques unies à une terre
minéraliséepar le soufre ou par l'arsenic.
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FABRIQUE D'AMADOU.
V>J

N donne le nom d'amadou à une espèce de
mèche préparée à prendre très-facilementle feu,

La fabrique d'amadou se fait principalement en
Allemagne , avec une sorte de grands champignons
ou d'agarics , 6k d'excroissances fongueuses qu'on
trouve fur les vieux chênes, frênes , ormes, sapins,
& autres arbres.

On fait cuire ces champignons ou excroissances
dans de l'eau commune. On les seche ; on les bat
avec un marteau pour les amollir, 6k en briser 6k
diviser les parties ; on les coupe par morceaux, que
l'on étend fi l'on veut ; on les fait bouillir ensuite
dans une forte lessive de salpêtre ; on les remet
sécher au four ; 6k l'amadou est fait.

On se procure encore de Yamadou avec le gros
papier bleu , tel que celui qui enveloppe le sucre ,
ou avec de vieux linges que l'on fait brûler jusqu'au
momentque la flamme cesse

, 6k qu'ils font réduits

dans une espèce de charbon
, que l'on étouffe en cet

état, pour s'en servir au besoin.
II y a aussi une plante légumineuse ou papilio-

nacée ,
nommée fila , dont la tige blanche ,

spon-
gieuse 6k épaisse, réduitedans une sorte de charbon,
forme une espèce d'amadou qui est employé prin-,
cipalement dans les Indes.

On fait de quel usage est l'amadou pour se pro-
curer promptement du feu par les étincelles que
l'on tire du choc de l'acier contre une pierre à fusil.

L'amadou provenant de l'agaric , peut servir dans
les coupures de vaisseaux 6k de veines pour arrêter
le sang.

L'amadou n'est pas une branche indifférente du
commerce. II paie en France í ^ sous par cent de
droit d'entrée. Ce sont les marchands merciers qui
tiennent de l'amadou en gros.

AMADOUEUR; ouvrier qui travaille l'amadou.

V O C A B l/LAIRE.
fx.

G A R í c , excroissance fongueuse des arbres,
propre à l'amadou.

AMADOU , sorte de mèche propre à prendre facî-r
lement le feu.

AMADOUEUR , fabiquant d'amadou.

A M I D O N I E R.
JU 'AMIDON est la fécule ou le sédiment de
blé , dont on tire une pâte blanche èk friable,
par les procédés que nous allons décrire.

Suivant Pline le naturaliste, les habitans de Chio
surent les premiers inventeurs de cet art de tirer
l'amidon du blé. On dit que son nom latin amilum ,est dérivé de fine molâ saftum, parce que les an-
ciens ne faisoient point moudre le grain dont ils
tiroient l'amidon. On fuit encore cette méthode
dans quelques endroits de l'Allemagne ; on le fait
crever 6k on l'écrase.

Les matières de l'amidon sont du blé
, ou des

issues de blé, comme les recoupettes 6k les griots.
Pour entendre ce que c'est que recoupettes 6k

griots , il faut savoir que le blé moulu se blute ,6k que le bluteau le distribue en six portions , les-
quelles sont la fleur de la farine , la grosse farine,
les griots, les recoupettes, les recoupes 6k le son.

On donne le son aux chevaux ; on nourrit les
vaches de recoupes ; on fait du pain de la grosse
farine

,
6k de la fleur de farine , 6k l'on tire l'amidon

des griots 6k des recoupettes.
Les amidoniers ne doivent employer le blé en

nature, que quand il est gâté ; il leur est défendu
d'y consommer de bon blé : mais ils ont l'attention
de choisir les issues des blés les plus gras , parce
qu'ils en retirent un amidon plus beau , 6k en plus
grande quantité : c'est de ces issues qu'ils sont
Yamidon fin.

Le blé gâté est moulu, 6k employé, comme nous
le dirons ci-après , à la confection de l'amidon
commun.

II faut donc que l'amidonier songe à se pour-
voir d'abord de griots, de recoupettes, 6k même
de blés gâtés. Les boulangers lui fourniront les
griots 6k recoupettes, qu'il pourra employer fur
le champ. II faut faire moudre les blés gâtés. La
fig. i, au bas de la première vignette, représente
les sacs qui contiennent cette matière avec laquelle
se fait l'amidon.

L'eau est le principal instrumentde l'amidonier,
fur-tout celle qui doit servir de levain , 6k pro-duire la fermentation : c'est ce qu'on appelle des
eaux sures; ou eaux fortes.

On peut se procurer des eaux sures par l'un des
deux procédés fuivans.

t°. Prenez
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-'" i«. Preneï deux livres du levain avec .lequel
le boulanger fait lever fa pâte, délayez ces deux
livres de levain dans un seau d'eau chaude ; au
bout de deux jours l'eau fera sure. Mais, comme
cette quantité d'eau sure n'est pas suffisante pour
le travail de l'amidonier, il agite cette première
eau sure, il y ajoute un demi-seau d'eau chaude ,la laisse reposer , la remue encore , 6k continue la
même manoeuvre jusqu'à ce qu'il ait la quantité
d'eau sure dont il a besoin.

2°. Au défaut de levain de boulanger, on met
dans un chauderon quatre pintes d'eau commune,
quatre pintes d'eau-de-vie , deux livres d'alun de
roche ; on fait bouillir le tout ensemble ; 6k l'on a
de l'eau sure , pour s'en servir comme il sera dit
ci-après.

L'amidonier obtient encore des eaux sures par
un autre moyen, dont nous parlerons après quel-
ques observations.

II faut, dans l'atelier ou trempis de l'amidonier,
des tonneaux connus fous le nom de demi-queues de
Bourgogne, 6k que les amidoniers nomment bernes,
comme on les voit dans la planche gravée, lettres
a, b, c , d , e , f, g, ckc. on les défonce par un
bout, 6k l'on s'en sert de la manière suivante.

Mettez environ un seau d'eau sure dans un de
ces tonneaux. 11 faut de cette eau sure moins en
été, davantage en hiver ; mais on doit prendre
garde

, dans cette dernière saison, que le levain
ne gèle.

1. Versez de l'eau pure sur ce levain, jusqu'au
bondon ; ( voyeç fig. i de l'amidonier , lettre c ; )
achevez de remplir les tonneaux de matière , c'est-
à-dire , de recoupettes 6k de griots, moitié par
moitié , ou de farine de blé gâté moulu gros.
Cette première opération s'appelle mettre en trempe,
ou mise en trempe.

II est dit, dans les statuts des amidoniers, que
les recoupes 6k recoupettes seront mises en trempe
ou en levain , pendant l'espace de trois semaines,
dans des eaux pures , nettes 6k claires ; mais on
ne les y laisse en été que pendant dix jours, 6k
pendant quinze en hiver. Ce terme est plus court
ou plus long, suivant la force du levain. II n'y a
guères que l'expérience qui puisse apprendre à con-
noître, avec précision , le temps convenable. La
matière est en trempe dans les tonneaux e, f,
qu'on voit pleins.

Lorsque les matières ont été suffisamment en
trempe ou en levain, elles se précipitent au fond
du tonneau, 6k il leur surnage une eau qu'on ap-
pelle eau grasse; espèce d'huile que la fermentation
des matières a renvoyée fur la surface de l'eau.

"II saut jetter cette eau grasse. Après quoi on prend
des sas ou tamis, de toile de crin , de dix-huit
pouces de diamètre fur dix-huit pouces de hau-
teur ; on en pose un fur deux lattes qui sont mises
horizontalementfur un tonneau bien rincé, comme
on voit au tonneau b. Ensuite puisez trois seaux
de matière en trempe, versez-les fur le sas, ck

Arts 6" Métiers, Tome I, Partie I,

lavèz-lés avec fix seaux d'eau claire, ëri procédant
de la manière suivante.

II. Versez d'abord, sur les trois seaux de ma-
tière en trempe mise dans le sas de crin, deux
seaux d'eau claire ; remuez le tout avec les bras,
comme il est marqué à la fig. 2. Quand ces deux
seaux d'eau claire seront passés, versez deux autres
seaux fur le reste de la matière contenue dans le
sas, remuez de nouveau. Lorsque ces deux autres
seaux seront encore passés, versez les deux der-
niers seaux fur le second reste de la matière, 6k
remuez pour la troisième fois. Cette seconde opé-
ration s'appelle laver le son.

Les statuts des amidoniersleur enjoignent de bien
laverouséparerlessons

,
6k de veiller à ce que leurs sas

soient bons
,

6k leurs eaux bien pures 6k biennettes.
11 faut vider dans un tonneau ce qui reste dans

le sas, 6k laver ces résidus avec de l'eau claire,
ce que représente la fig. 3 , lavant dans le tonneaud
le résidu de cette matière restée dans le sas de crin.
Ces résidus lavés peuvent servir de nourriture 6k
d'engrais aux bestiaux. Continuez de passer de la
matière en détrempe fur le même tonneau , jusqu'à
ce qu'il soit plein.

Le lendemain de cette seconde opération, jettez
l'eau qui a passé à travers le sas avec la matière
en trempe : cette eau se nomme eau sure.

C'est le levain des amidoniers, dont nous devions
parler.

II faut mettre de cette eau sure , quand on s'en
sert pour mettre en trempe, un seau fur chaque
tonneau de matière, en été ; trois 6k quelquefois
quatre seaux, en hiver.

III. Enlevez cette eau sure avec une sebille de
bois

,
jusqu'à ce que le blanc déposé au fond du

tonneau paroisse. Voye^ la fig.3 (bis), représentant
un ouvrier qui enlève l'eau avec une sebille

,
jus-

qu'à ce que la matière, déposée au fond du ton-
neau h, paroisse. Remplissez ensuite les tonneaux
de nouvelle eau, en quantité suffisante pour pou-
voir , avec une pelle de bois, battre , broyer 6k
démêler l'amidon. Ensuite remplissez les tonneaux
d'eau claire. Cette troisième manoeuvre s'appelle
rafraîchir l'amidon. On voitoM p, au bas de la pre-
mière vignette , le son íorWdu sas ou tamis. La
lettre q indique le pot de terre dans lequel l'ou-
vrier ,fig. 3 (bis), met l'eau qu'ilretire du tonneauh ,
laquelle eau dépose encore de l'amidon commun.

Deux jours après le rafraîchissement,jettez l'eau
qui a servi à rafraîchir, jusqu'à ce que le premier,
blanc paroisse.

Ce premier blanc se nomme indifféremment le
gros 011 le noir par les amidoniers. Ce gros ou ce noir
s'enlève de dessus le vrai amidon ou second blanc
qui en est couvert. On ne le perd pas ; il fait le
principal gain des amidoniers, parce qu'ils le ven-
dent ou qu'ils le gardent pour engraisser des porcs.

IV. Quand le gros ou noir est enlevé, on jette
un seau d'eau claire fur le résidu de crasses que
le gros ou noir laisse fur le second blanc, ou sur.
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l'amidon qu'il couvroit. On rince bien la surface

de cet amidon avec ce seau d'eau. On a un ton-
neau vide tout prêt à recevoir les rinçures , on les

y met; elles y déposent, 6k ce dépôt des rinçures
s'appelle amidon commun. Les amidoniers nomment
cette quatrième opération rincer.

Le rincer étant fait, on trouve , au fond de
chaque tonneau, quatre pouces d'épaisseur ou en-
viron d'amidon. Cette quantité varie selon la bonté
des recoupettes 6k des griots qu'on a employés.
II est évident que les blés gâtés ,

qu'on convertit
en amidon, doivent donner davantage, tout étant
employé ; mais l'amidon qu'on en tire est toujours
commun, 6k n'a jamais la blancheur de celui qui
est fait de recoupettes 6k de griots de bon blé.

V. On prend l'amidonqui est dans un tonneau, on
le verse dans un autre ; c'est-à-dire , pour parler
précisément, que de deux tonneaux d'amidon on
n'en fait qu'un

,
où par conséquent il doit se trou-

ver neuf à dix pouces d'amidon de recoupettes 6k
de griots. Cette cinquième opérations'appelle passer
les blancs.

VI. Lorsque les blancs sont passés d'un tonneau
dans un autre, on verse dessus une quantité suffisante
d'eau claire pour les battre

,
broyer 6k délayer ;

ce qui s'exécute avec une pelle de bois. Cette
opération est la sixième, 6k s'appelle démêler les
blancs.

Les blancs démêlés, on pose un tamis de soie
dont la figure est ovale, fur un tonneau rincé 6k

propre ; on fait passer , à travers ce tamis , les
blancs qu'on vient de démêler ; on continue ce
travail fur un même tonneau, jusqu'à ce qu'il soit
plein. Les statuts enjoignent de se servir d'eau
bien claire pour paffer les blancs.

VII. Deux jours après que les blancs ont été
démêlés 6k passés , on jette l'eau qui est dans les
tonneaux, 6k qui a traversé le tamis de soie, jusqu'à
ce qu'on soit au blanc.

II reste sur le blanc une eau de même couleur
qui le couvre : versez cette eau dans un grand pot
de terre ; jettez ensuite un seau d'eau claire sur
l'amidon même, rincez sa surface avec cette eau ,ajoutez cette rinçure ÌÊÊreau blanche : cette rinçure
déposera ; le dépôt sercrencorede l'amidoncommun.

Après que l'amidon aura été bien rincé , levez-le
du fond des tonneaux, mettez-le dans des paniers
d'osier, arrondis par les coins, 6k garnis en dedans
de toiles qui ne soient point attachées aux; paniers.
Ces paniers ont un pied de large, dix-huit pouces
de long fur dix pouces de haut. Cette opération
s'appelle lever les blancs.

VIII. Le lendemain du jour qu'on aura levé les
blancs,vous serez monter les paniers remplisd'amidon
zaséchoir, qui est un grenier bien percé de lucarnes ,pour que l'air le traverse, comme le représente la
fig. 4, laquelle porte dans le grenier l'amidon tiré du
tonneauh ,

6k mis dans un panier. L'aire du plancher
de ce grenier doit être de plâtre bien blanc 6k bien
propre.

On renverserales panierso,o, fens-dessus-deffouí
fur l'aire de plâtre, comme fait l'ouvrierfig. 4(bis).
La toile n'étant pas attachée aux paniers , suivra
l'amidon ; on ôtera cette toile de dessus le bloc
d'amidon, qui restera nud, comme on le voit en nu

On mettra ce bloc m fur le côté ; on le rompra
avec les mains, fans instrumens, en quatre parties,
chaque quartier en quatre morceaux , c'est-à-dire

,,
que chaque panier donnera seize morceaux,ou en-
viron soixante livres d'amidon.

On laisse Yamidon fur le plancher de plâtre, jus-
qu'à ce qu'il ait tiré l'eau qui pouvoit se trouver
dans l'amidon. Cette opération est la huitième , 6k
s'appelle rompre l'amidon. On voit autour du bloc m
de l'amidon rompu en plusieurs morceaux, fig. n.

IX. Quand on s'apperçoitque l'amidon rompu est
suffisamment séché , 6k qu'il est resté assez de temps
fur le plancher de plâtre du grenier pour pouvoir
être manié,on l'enlève. La fig./ au bas de la seconde
vignette, est l'instrument avec lequel on ramasse
l'amidon resté attaché au plancher. Ensuite on le met
aux effuis. C'est la neuvième opération ; elle consiste
à l'exposer proprementà l'air sur des planches situées
horizontalementaux fenêtres des amidoniers.C'est
ce que fait lafig.;, 6k ce qu'on voit en i ii, 6kc.

X. Quand l'amidon paroîtra suffisamment ressuyé
furies planches, vous prendrez les morceaux, vous-
les ratisserez de tous les côtés. Ces rarissur.es pas-
seront dans l'amidon commun. Vous écraserez les-
morceaux ratissés 6k vous les mettrez en grain , c'est-
a-dire , que vous les réduirez en petites parties ,grosses à peu près comme des fèves ou des noix,,
soit en marchant dessus avec des sabots, soit d'une
autre manière. Si la chaleur du soleil 6k la force du
hâle n'ont point été assez grandes pour les bien-,
sécher, ce qui eût été plus favorable pour conserver
la blancheur de l'amidon dans toute fa pureté

, vous-
porterez cet amidon dans l'étuve

,
le répandant à la

hauteur de trois pouces d'épaisseur fur des claies,
couvertesde toiles. Voye^ les fig. 6 6k 7. Ces deux
ouvriers portent l'amidon mis en poudre fur des.
claies bb, bb , bb , dans l'étuve. La fig. r est le pa-nier dans lequel on porte l'amidon^

On aura soin de retourner l'amidon soir 6k matin rfans cette précaution, fans ce remuage dans l'étuve
,.il deviendroit vert , de très-beau blanc qu'il est.

Cette dixième opération est la dernière , 6k s'ap-
pelle mettre l'amidon à l'étuve,

L'étuve de l'amidonier est un cabinet garni att
pourtour de tablettes de bois blanc , bordées de
voliges qui font un rebord assez haut pour tenir
l'amidon. Ordinairement l'étuve est échauffée par
un poêle , qui devroit être disposé de façon à pou-voir être allumé par le dehors, pour n'avoir point
de fumée qui altère la blancheur de l'amidon.
Les fig. 10 6k /; représentent l'étuve 6k le plan de
l'étuve.

Les amidoniers qui n'ont point d'étuves se servent
du dessusdes fours des boulangers, 6k les louent pour
cette opération.
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L'amidon, au sortir de l'étuve, est sec & com-

merçable.
On distingue l'amidon fin 6k l'amidon commun.

Le fin sert à faire la poudre à poudrer les cheveux,& on le fait aussi entrer dans les dragées 6k autres
compositions semblables.

L'amidoncommunest employé par les cartoniers,relieurs, afficheurs, chandeliers, teinturiersdu grand
teint, blanchisseurs de gase 6k autres.

Le meilleur amidonsert encore à faire la colle, 6k
de l'empois blanc 6k bleu. U est encore employé en
médecine; il est regardé comme pectoral,onctueux
& adoucissant.

L'amidon commun doit rester quarante - huit
heures au four des amidoniers ;6k au sortir du four,
huit jours Jaux essais : c'est ce que prescrivent les
statuts.

Suivant les réglemens de police, l'amidonier ne
peut acheter des blés gâtés que d'un marchand à
qui le magistrat permet de les vendre.

L'amidon provenant des blés gâtés , doit être
fabriquéavec la même précaution que l'amidon fin.

L'amidon commun & fin ne doit être vendu par
les amidoniers qu'en grain, fans qu'il leur soit per-
mis , sous quelqueprétexte que ce soit, de le réduire
en poudre.

Outre l'amidon de froment , on en peut tirer
d'autres substances. On en retire aussi des recoupes
de l'orge ; mais l'amidon n'est pas aussi blanc que
celui qui provient du froment.

M. de Vaudreuil imagina le premier, en 1716
,de substituer au blé la racine de Yarum ou pied-de-

veau, 6k il obtint le privilège exclusif, pour lui 6k

pour sa famille , de fabriquer cette nouvelle espèce
d'amidon pendant vingt ans.

L'académie jugea, en 1739 , que l'amidon de
pomme de terre 6k de truffes rouges, proposé par le
sieur de Ghise , faisoit un empois plus épais que celui
de Yamidon ordinaire, mais que l'émail pour l'empois
bleu ne s'y mêloit pas aussi bien; cependant, qu'il
feroit bon d'en permettre l'ufage

, parce qu'il épar-
gnerait les grains dans les temps de disette.

M. Duhamel du Monceau , dans son traité de la
fabrique de l'amidon, qui est du nombre des arts
publiés par l'académie des sciences , dit que l'on
peut, par un travail considérable , retirerdufroment
entier, & non moulu , un très-bel amidon , mais qui
est nécessairement fort che» Quoique son procédé
ne puisse être d'usage par ies raisons qu'il donne ,ck parce qu'il est défendu d'employer à la fabrique
de l'amidon de bon blé entier, nous allons faire
connoître cette main-d'oeuvre, pour ne laisser rien
à désirer à cet égard.

Onchoisit de bonfroment; on le metavec de l'eau
dans des tonneaux ou bernes. On expose les bernes
au soleil, pour que l'eau pénètre le grain plus promp-
tement. On renouvelle l'eau deux fois par jour ,afin d'ôter une teinture que fournit le son , 6k qui
altéreroit la blancheur de l'amidon. II s'agit d'atten-
drir le grain par cette trempe, ck de dissoudre par

l'eau le suc muqueux qni unit les parties fari-
neuses.

L'eau de pluie ou de rivière , le temps chaud S& le grain nouveau, sont les plus propres à faci-
liter cette dissolution de la partie farineuse. On
reconnoît que les grains ont été suffisamment en
trempe, quand ils s'écrasent aisémententre les doigts.
Communémenthuit jours suffisent.

Le grain en cet état, on en met quelques poignées
dans un sac long 6k étroit, fait d'une toile claire ,mais forte

, 6k bien cousue. On met ce sac sur uneplanche unie, posée sur une futaille défoncée. On
écrase le grain, en frottant fortementle sac sur cette
planche. On le bat même comme du linge qu'on
lave , pour que l'eau empreinte de la substance fari-
neuse , tombe dans la futaille ; 6k pour faciliter la
sortie de la farine, on trempe de temps en temps le
sac dans de l'eau, 6k on l'exprime fur la planche.

^

Quand l'eau qu'on exprime n'est plus blanche ;
ni chargée de farine, on retire le marc du sac , 6k
on le jette dans une futaille, pour le mettre encore
en trempe avec de l'eau qu'on retirera de dessus
l'amidon. Parce moyen, le marc fournira encore de
l'amidon, à la vérité moins parfait que le premier.

Toutes les fois qu'on vide le sac , il faut le
retourner 6k racler l'mtérieur avec un couteau de
bois

, afin d'ôter le son qui y restant attaché par unesubstance visqueuse, empêcheroitl'amidon de passer,
au travers de la toile.

A mesure que les bernes se remplissent de cette
farine délayée dans beaucoup d'eau , la partie fari-
neuse se précipite au fond, 6k il surnage une eau
rousse qu'il faut ôter de temps en temps , la rem-plaçant avec de l'eau claire. Quand on a répété
plusieurs fois cette opération, 6k lorsque l'eau neprend plus aucune teinture , on remue l'amidon
avec l'eau claire qui surnage, 6k on la passe par un
tamis fin dans une berne bien propre.

La fécule très-blanche qui a passé par le tamis,
se sépare de l'eau en se précipitant au fond de la
berne. On la lave encore si l'on veut, en versant
dessus plusieurs fois de nouvelle eau ; mais on ne
la passe plus au tamis ; on égoutte l'eau le plus qu'on
peut ; on expose la fécule au soleil pour la dessécher ,
6k quand elle a suffisamment pris corps, on la coupe
par morceauxqu'on expose au vent 6k au soleil, sur
des planches couvertesde toiles, pour empêcher que
l'amidon, qui conserve toujours quelque viscosité ,
ne s'attache aux planches.

Quand on peut procurer à l'amidon, en l'exposant
au vent 6k au soleil , toute la sécheresse qu'il doit
avoir, il est toujours plus blanc que quand on est
obligé de le mettre à l'étuve.

M. Baume a aussi retiré de l'amidon de la racine
de bryone, qui a été trouvé aussi bon à l'épreuve
pour la poudre à poudrer 6k pour la colle , que
l'amidon extrait du froment. II est d'autres substances
dont on peut tirer de l'amidon, telles que le maron
d'inde, les racines de serpentaire, demandragore ,
de colchique, d'iris, de glayeul, de fumeterre bult

C ij
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beuse, de pivoine , de filipendule, de petite chélí-
doine, d'ellébore à feuilles d'aconit, 6k généralement
de toutes les fécules farineuses des plantes.

Quandon veut obtenirde l'amidonde ces plantes,
on en épluche 6k lave les racines ; ensuite on les

râpe, en ajoutantun peu d'eau à celles qui sont trop
sèches ; on en fait une pâte que l'on sourflèt à la
presse ; il en résulte un marc que l'on délaie dansune
grande quantité d'eau. Alors il dépose au fond du vase
un sédimentqui, étant bienlavé, soumit de l'amidon.

Le procédé pour extraire l'amidon des pommes
de terre ,

est d'abord de les bien laver
,

6k d'en ôter
toute la terre qui peuty être attachée. Ensuite on les
pèle, on les râpe en poudre dans un vase où il y a
de l'eau. On lave ces rapures dans plusieurs eaux,
que l'on fait doucement écouler lorsque la matière
est précipitée. Après plusieurs lotions, la matière
paroît avoir beaucoup de blancheur èk de finesse.
Alors l'amidon est fait ; il ne s'agit plus que de le
faire bien sécher.

Mais l'amidon paroît être en plus grande quantité
dans la fécule du froment , 6k c'est ce qui l'a fait
toujours préférer à toutes les autres fécules que l'on
a essayé de lui substituer.La farine la plus blanche
est presque toute amidon.

Lorsque l'amidon est pur 6k bien lavé, dit M. Par-
mentier , c'est une substance parfaitement neutre ,blanche , insipide

,
inodore

,
douce 6k froide au tou-

cher, inaltérableà l'air, sèche 6k pulvérulente, d'une
finesse

, d'une ténuité 6k d'une division extrême ,insoluble à froid, tant dans les liqueurs aqueuses
,que spiritueuses 6k acides

, prenant une forme 6k
une substance gélatineuse en bouillant avec l'eau,
ck ne donnant dans la distillation que des produits
acides 6k huileux.

Le même chimiste a observé que l'amidon des
plantes acres, caustiques j odorantes 6k colorées, ne
diffère point de celui des racines 6k semences douces
ck savoureuses; toujours il est sain, blanc 6k inodore.
Voici une épreuve sort simple,qui peut faire recon-
noître l'amidon par-tout où il est renfermé ; c'est queles racines 6k semences qui contiennent de l'amidon,
répandent,avant de '-endrefeu

, une fumée épaisse,
dont l'odeur est entièrement semblable à celle du
pain grillé.

Les abus qui se sont introduits dans la fabrication
de l'amidon,ont excité l'attention du roi. II a rendu
un édit au mois de février 1771, registre en parle-
ment le 20 août de la même année

, par lequel fa
majesté défend aux amidoniers d'acheter de bons
grains pour en faire de l'amidon ; de tirer une pre-
mière farine des blés germés 6k gâtés pour la vendre
aux boulangers qui en font du pain , 6k d'introduire
dans la fabrication de leur amidon

,
des matières pro-

hibées par les réglemens,parce qu'un pareil procédé
de leur part contribue au rehaussement du prix des
grains dans des années peu abondantes, occasionne
des maladies

, 6k produit quelquefois des accidens
funestes.

Pour remédier à ces inconvéniens, l'article IV de

cet édit ', permet aux commis préposés pour la per-
ception des deux sous imposés pour chaque livrô
d'amidon , de visiter les ateliers des amidoniers, 6k ,
lorsqu'ils les trouveront en faute, de les dénoncer

par des procès -
verbaux en bonne forme , aux

officiers de police 6k aux magistrats chargés de l'exé-
cution de leurs réglemens.

L'article VI leur défend, sous peine de cinq cents
livres d'amende, de vendre aux boulangers aucune
farine provenant des blés germés ou gâtés qu'ils sont
dans le cas d'employer.

L'article III défend aussi , sous peine de confis-
cation des amidons , matières 6k ustensiles servant à
la fabrication 6k préparation , 6k de mille livres
d'amende,d'en fabriquerailleurs que dans les villes,
bourgs 6k lieux où il s'en fabrique actuellement ; fa
majesté se réservant cependant d'étendre ladite per-
mission dans d'autres lieux, dans les cas où les
circonstances l'exigeront.

Par le même édit , le droit d'entrée pour les
amidons étrangers

,
est fixé à quatre sous pour livre.

Les amidoniers ont seuls le droit de faire le com-
merce de suif de creton , 6k ils prennent le titre
d'Amidoniers-Cretoniers.

Les réglemens de police leur défendent de fabri- ,
quer leur amidon 6k fuis de creton à Paris

,
à cause de

l'odeur insecte de leurs eaux 6k des matières qu'ils
emploient. II faut que leur manufacture soit dans les
fauxbourgs 6k banlieue, à peine de confiscation de
leurs marchandises, 6k de quinze cents livres d'a-
mende ; 6k il ne leur est permis de s'établir qu'aux
lieux où il y a facilité pour l'écoulement des eaux ,
6k que fous l'autorisation expresse du magistrat.

L'apprentissageest de deux ans,après lequel temps
l'apprentif est reçu iraître amidonier-cretonier,fur
le brevet quittancé 6k le certificat de ses services.
Le chef-d'oeuvre consiste en un cent environ d'ami-
don parfait chez l'un des jurés. Cet amidon est au
profit de la communauté. Les fils de maîtres sont
exempts du chef-d'oeuvre.

Les amidoniers ni leurs veuves ne peuvent prêter
leur nom à qui que ce soit ; ni prendre aucuns com-
pagnons fans le consentement par écrit des maîtres
qu'ils auront quittés, à peine d'amende.

Nous ne pouvonsmieux terminer cet article qu'en
rapportant en son entier l'arrêt du conseil d'état du
roi, du 10 décembre 1778, concernant les droits fur
l'amidon

, 6k servant ea même temps de réglemens
pour fa fabrication.

Sur ce qui a été représenté au roi, étant en son
conseil

, par les syndics 6k la majeure partie des
maîtres amidoniers de la ville 6k fauxbourgs de
Paris, que la forme de la perception'dudroit im-
posé par l'édit du mois de février 1771, fur l'amidon
6k la poudre à poudrer, met les plus grandes entra-
ves à leur fabrication ; que la vigilance des employés
ne peut réprimer la fraude trop facile à pratiquer
dans la forme actuelle ; que les amidoniers qui veu-
lent se livrer à la fraude du droit, y trouvant un
avantage considérable, peuvent vendre leurs max-
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fchandises à un prix inférieur à celui des amidoniers
Îjui ne veulent pas frauder

,
ensorte que ceux qui

ont dansTusage de se soustraire au paiementdudroit,
ruinent entièrement le commerce de ceux qui l'ac-
quittent, conformémentaux intentions de fa majesté;
&í qu'il est de fa justice de rétablir la concurrence
dans ce commerce, en commuant le droit qui le
lève à la vente 6k fur le poids des amidons vendus,
en un droit relatifà là contenance des vaisseaux des-
tinés à la trempe : 6k fa majesté ayant fait examiner
lefdites représentations. Vu fur ce l'avis du lieutenant
général de police de Paris: ouï le rapport du sieur
Moreau de Beaumont, conseiller d'état ordinaire

,ck au conseil royal des finances, le roi étant en son
conseil, a ordonné 6k ordonne ce qui suit :

ART. I. Le droit imposépar l'édit du mois de février
1771 , continuera d'être perçu fur l'amidon ou la
poudre à poudrer, fabriqués dans le royaume ;
ordonne fa majesté , pour la plus grande facilité du
commerce 6k de la perception, que ledit droit fera
levé , à compter du jour de la publication du présent
arrêt, par forme d'évaluation, 6k jusqu'à ce qu'au-
trement il en ait été ordonné, à raisonde sept livres
dix sous fur chaque muid, mesure de Paris, qui sera
mis en trempe par les fabricans, 6k pour les autres
vaisseaux en proportion.

II. Ne pourront les amidoniers se servir pour
leur fabrication

, que des vaisseaux ou futailles de
forme connue 6k usitée , 6k susceptibles d'être jaugés

,tels que les tonnes, tonneaux, muids , busses
, pipes

& demi-queues,fans pouvoir en employer de moin-
dre contenance que les demi-queues, ni faire usage
de cuves , cuveaux, baquets ou autres vaisseaux
informes, à peine de confiscation6k de cent livres
d'amende.

III. Aussitôtaprès la publication du présentarrêt,
il sera fait un inventaire général chez tous les fabri-
cans d'amidon, qui seront tenus de déclarer 6k mettre
en évidence , tant les futailles dans lesquelles ils
auront des marchandises en trempe, que celles qu'ils
destinerontà Tusage des trempes , lesquelles seront
sur le champ rouannées, numérotées , jaugées 6k
prises en charge par les commis du régisseur, qui
fera tenu de déposer au greffe des juridictions com-pétentes, l'empreinte des rouannes dont le dépôt
fera fait, 6k le certificat délivré fans frais par le
greffier : 6k dans le cas où les futailles qui contien-
droient des matières en trempe ne pourroient être
jaugées fur le champ, fans préjudicier auxdites ma-
tières , veut fa majesté qu'il soit sursis à la jauge
desdites futailles , qui ne sera faite qu'au fur 6k à
mesure du passage des matières au tamis de crin,
dont les amidoniers seront tenus de faire déclaration
au bureau du régisseur , ainsi qu'il sera expliqué ci-
après.

IV. Enjoint fa majesté aux fabricans d'amidon,
de ranger par ordre autour de leur trempis , les
futailles destinées à mettre des marchandises en
trempe, de manière qu'on puisse passer librement
pour les visiter, 6k pour examiner la situation des

trempes ; fait fa majesté défenses aux amidoniers,
de les masquer par d'autres vaisseaux

, ou de gêner
les passages ; permet , en ce cas, fa majesté

, aux
commis du régisseur, de faire sortir des trempis les
vaisseaux ou autres choses qui pourroient nuire à
la visite ; 6k enjoint aux amidoniers de les retirer à
la première réquisition desdits commis , à peine de
cent livres d'amende contre les refufans.

V. Lefdites futaillesseront, comme ifcest dit ci-dessus,
rouannées , numérotées chez chaque fabriquant,
par ordre, à commencer par n°. Ier, 6k jaugées
en présence desdits fabricans

, ou de leurs femmes,
enfans, ouvriers 6k domestiques

, ou eux duement
appelles;6k la contenance de chacune sera empreinte
6k marquée fur l'endroit de la futaille le plus
apparent.

V I. Fait fa majesté défenses aux amidoniers ;de déranger Tordre des numéros desdites futailles,
6k de les déplacer , pour quelque cause 6k sous
quelque prétexte que ce soit, si ce n'est pour raison
de vétusté ou de quelque accident imprévu ; auquel
cas il sera tenu d'en faire déclaration au bureau du
régisseur, fans pouvoir déplacer lefdites futailles

,que les commis ne soient arrivés pour constater la
nécessité du déplacement, rouanner, jauger 6k nu-méroter les futailles qui devront y être substituées,
le tout à peine de confiscation6k de deux cens livres
d'amende.

VII. Ne pourront les amidoniers mettre aucunes
marchandisesen trempe , qu'ils n'en aient fait leur
déclaration par écrit au bureau du régisseur, con-
tenant le jour 6k Theure qu'ils entendront y procé-
der

, le nombre, le numéro 6k la jauge de chacune
des futailles qu'ils voudront y employer ; leur "
enjoint expressément fa majesté, de suivre

, pour
faire ces trempes, Tordredes numéros des futailles,
fans pouvoir , sous aucun prétexte , Tinterrompre ,anticiper d'un numéro fur l'autre , ni rétrograder,
à peine de confiscation , 6k de deux cens livres
d'amende.

,VIII. Seront tenus les amidoniers, de faire des
trempes entières ,

fans pouvoir , sous prétexte de
défaut de matières ou autrement, ne faire que des
moitiés

,
des quarts ou autres portions de trempes:

veut fa majesté qu'ils ne puissent mettre aucune
futaille en trempe , qu'ils n'aient la quantité de
matière proportionnée à fa contenance ; 6k dans le
cas où la trempe ne sera pas complette, ordonne fa
majesté qu'ils ne pourront prétendre aucune dimi-
nution pour raison de ce qui s'en manquera, 6k qu'ils
seront contraints au paiement du droit entier , fur le
pied de la contenance de la futaille.

I X. Pourront les amidoniers se servir pendant le
temps de la fermentation des matières seulement,
de hausses

, pour empêcher lefdites matières de
refluer par-dessus les bords des futailles, 6k de
se perdre ; lesquelles hausses ne pourront être atta-
chées ni clouées auxdites futailles : fait fa majesté
défenses aux amidoniers , d'en faire usage en tout
autre temps, à peine de confiscationdes futailles en
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contravention , 6k de deux cens livres d'amende ;
permet aux commis qui trouveront des hausses fur
les futailles,après la fermentation finie, de les faire
jeter bas.

X. Les matières ne pourront rester en trempe plus
de trois semaines ; après lequel temps les amidoniers
feront tenus, conformément aux articles XIX 6k

XX de leurs statuts ,
de les passer au tamis de crin ,

en suivant toujours Tordre des numérosdes futailles
mises en trempe, fans pouvoir les intervertir sous
quelque prétexteque ce soit, 6k passer au tamis de
crin un numéro subséquent avec ceux qui le précè-
dent. Enjoint sa majesté auxdits amidoniers , de faire

au préalable leur déclaration par écrit au bureau du
régisseur, contenant le jour 6k Theure qu'ils enten-
dront procéder à cette opération , qui ne pourra
être faite qu'en présence des commis, à peine de
confiscation 6k de deux cens livres d'amende , de
laquelle opération il sera dressé acte par les commis
fur leurs portatifs, contenant le jour qu'il y aura
été procédé

, le nombre 6k les numéros des trempes
qui auront été levées

A
ainsi que la contenance des

futailles
, pour être ensuite lesdits droits desdites

trempes acquittés par les amidoniers , un mois après
le passage au tamis de crin ,

fur le pied de la jauge
de chaque futaille, 6k à raison de sept livres dix sous
par muid, mesure de Paris ; 6k à défaut par les
amidoniers de payer à Texpirationde chaque mois,
veut fa majesté qu'ils y soient contraints par toutes
voies dues 6kraisonnables, même par corps , comme
pour ses propres deniers 6k affaires.

XI. Fait fa majesté très-expresses inhibitions 6k
défenses aux amidoniers, de surcharger 6k renou-
veler leurs trempes pendant le temps de la fer-
mentation, comme aussid'en retireraucunesmatières
pour en substituer d'autres, de receler aucunes
trempes en tout ou en partie,6k d'avoir des trempis
cachés 6k clandestins , à peine de confiscation 6k de
cinq cens livres d'amende solidaire entre l'amidonier
ck Tentreposeur : 6k attendu qu'il est possible de
connoître par la couleur de l'eau 6k Técume qui se
forme dessus pendant la fermentation , ainsi que par
la pression des matières en putréfaction

,
si Ton a levé

des matières en trempe , ou si on les a surchargées ;
veut fa majesté , ainsi que les amidoniers y consen-
tent , que les commis puissent juger de la situation
des trempis, des degrés de la fermentation 6k de la
putréfaction,6k des différentesopérations qu'on aura
pu faire ; 6k en cas de contravention , qu'il en soit
dressé par eux des procès-verbaux, auxquels foi sera
ajoutée jusqu'à inscription de faux ; 6k que les con-
trevenans soient condamnés en la confiscation des
chosessaisies, 6k en Tamende de cinq cens livres ci-
dessus énoncée.

XII. En cas de contestation de la part des ami-
doniers , fur la jauge des futailles servant à mettre les
marchandisesen trempe , ou que, par la construction
desdites futailles

, Tirrégularité des douves, ou par
quelques autres causes

, la jauge desdites futailles ne
puisse être faite avec assez de justessepour être assuré

de leur véritable contenance, il fera loisible anï
commis de les faire dépoter : enjoint fa majesté aux
amidoniers d'y procéder à la première réquisition des
commis , 6k de fournir à cet effet tout ce qui fera
nécessaire audit dépotement; à peine de cent livres
d'amende contre les refusons , aux frais desquels il

y sera procédépar le premier tonnelier fur ce requis,
auquel il est enjoint de le faire , à peine de cinquante
livres d'amende.

XIII. Seront tenus les amidoniers de souffrir les
visites 6k exercices des commistoutes fois 6k quantes
ils le requerront, même les jours de dimanches 6k

fêtes, hors les heures du service divin ,
à peine de

deux cens livres d'amende pour premier refus, 6k de
plus grande peine en cas de récidive.

XIV. Déclare fa majesté les professions de per-
ruquier , boulanger6k meunier, incompatibles avec
celle d'amidonier ; défend en conséquence sa majesté
à tous perruquiers, boulangers 6k meuniers, de faire
6k fabriquer des amidons en quelque lieu que ce soit ;
6k aux amidoniers d'exercer ou faire exercer par
leurs femmes ou par leurs enfans demeurans avec
eux, aucunes desdites professions , 6k d'acheter &
employer à la fabrication de l'amidon des blés de
bonne qualité 6k propres à faire du pain ,

le tout à
peine de confiscation6k de cinq cens livres d'amendeí
enjoin^sa majesté au régisseur , ses commis 6k pré-
posés , d'y tenir exactement la main.

XV. Interprétant, en tant que de besoin ,
l'article

III de reditdu moisde février 1771, veut fa majesté
qu'aucunsparticuliersne puissent s'établir amidoniers,
même dans les villes 6k bourgs où il y en a actuelle-
ment d'établis, qu'ils n'en aient obtenu la permission
direétement du conseil : fait sa majesté défenses à
ceuxqui aurontobtenuladite permission, de fabriquer
6k faire fabriquer des amidons , qu'au préalable ils
n'aient fait leur déclaration au bureau du régisseur,conformément à l'article II dudit édit, 6k sous les
peines y portées. Veut fa majesté qu'à Tavenir il ne
puisse être accordé de permissions pour d'autres lieux
que pour ceux où il y a des commis établis, ni pour
un plus grand nombre de fabriquans que lesdits lieux
n'en pourront comporter.XVI. Les déclarations ordonnées par le présent
arrêt, seront faites le matin avant midi, pour les
opérations de Taprès-midi; 6k dans Taprès-midi,
avant six heures du soir, pour les opérations du
lendemainmatin

, au bureau du lieu ou au plus pro-
chain , 6k contiendront le jour 6k Theure auxquels
le fabricant entendra procéder aux opérations qui
seront indiquées; elles seront inscrites fur un registre
à ce destiné

, 6k seront signées tant par le buraliste,que par le fabricant s'il fait signer, 6k il en sera fur le
champ délivré copie , fans frais, au fabricant, qui
sera tenu de la représenter aux commis à leur pre-
mière visite, fans qu'ils puissent procéder auxdites
opérations qu'après Tarrivée desdits commis , 6k enleur présence

, fous les peines portées par les
articles ci - dessus qui ordonnent lefdites déclara-
tions.
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XVII. Les peines prononcées contre les contre-

enans , par le présent arrêt, ne pourront être
remises ni modérées, fous quelque prétexte 6k pour
quelque cause que ce puisseêtre : fait en conséquence
sa majesté défenses aux juges qui connoissent des
contestations relatives auxdits droits , de modérer
les amendes , 6k d'ordonner aucune surséance à
l'exécution des contraintes qui seront décernées
contre les redevables , que fa majesté veut être
exécutées par provision

,
nonobstant toutes oppo-

sitions ou autres empêchemens, pour lesquels les
redevables ne pourront se dispenser de payer le
montant desdites contraintes,avant de pouvoir être
reçus à procéder fur les susdites oppositions.

XVIII. Les amidons fabriqués, qui se trouve-
ront lors de Tinventaire général ordonné par l'article
III du présent arrêt, tant dans les magasins que fur
les étuves des fabricans , seront pesés , 6k le poids
d'iceux constaté par les commis. A Tégard de l'ami-
don verd, 6k des tonneaux de pâtes , mines 6k
blancs qui seront aussi existans à ladite époque chez
les fabricans , il sera fait une évaluation de gré à
gré, ou par experts convenus avec les redevables,
du poids que les uns 6k les autres pourrontrendre,
pour être du tout les droits payés par les amidoniers
à raison de deux sous par livre ,

dans le délai d'un
mois à compter du jour de Tinventaire général.

XIX. Le droit de quatre sous
,

imposé par l'article
premier de Tédh du mois de février 1771, fur chaque
livre d'amidon 6k de poudre à poudrer qui provien-
dront de Tétranger , 6k. entreront dans le royaume ,continuera d'être levé 6k perçu dans les bureaux
pour ce établis.

XX. Ordonne au surplus fa majesté , que Tédit
du mois de février 1771, 6k les autres réglemens
rendus furie fait desditsdroits , notammentTarrêt du
conseil du 20 mars 1772 , continueront d'être exé-
cutés selon leur forme 6k teneur, en ce qui n'est pas
contraire aux dispositions du présent arrêt; 6k que

Tordonnance des aides, 6k autres réglemens con-
cernantlesdits droits , seront communs pour la régie,
perception 6k recouvrement du droit énoncé auprésent arrêt : enjoint sa majesté au sieur lieutenant
général de police de la ville, fauxbourgs 6k banlieue
de Paris, 6k aux sieurs intendans 6k commissaires
départis dans les provinces6k généralités du royau-
me, de tenir la main à l'exécution du présent arrêt,
lequel sera exécuté, nonobstant opposition ou autres
empêchemens

, dont, si aucuns interviennent, fa
majesté se réserve la connoissance, icelle interdisant
à toutes ses autres cours 6k juges. Fait au conseil
d'état du roi, sa majesté y étant, tenu à Versailles
le dix décembre mil sept cent soixante-dix-huit.
Signé AMELOT.

LOUIS
, par la grâce de Dieu , roi de France 6k

de Navarre : à notre amé 6k féal conseiller en nos
conseils, le sieur intendant6k commissairedépartipour
l'exécution de nos ordres en la généralité de Paris ;
SALUT. Nous vous mandons 6k ordonnons par cesprésentes signées de nous, de tenir la main à l'exé-
cution de Tarrêt dont expédition est ci-attachéesous
le contre-fcel de notre chancellerie

, rendu le rodécembre 1778, "en notre conseil d'état
, nous yétant

, pour les causes y contenues : commandons
au premier notre huissier ou sergent sur ce requis ,de signifier ledit arrêt à tous qu'il appartiendra

,
à ce

que personne n'en ignore; 6k de faire en outre pour
Tentière exécution d'icelui, 6k de tout ce que vousordonnerez en conséquence , tous commandemens ,significations 6k autres actes 6k exploits de justice,
requis 6k nécessaires,fans autres congé ni permission,
nonobstant toutes choses à ce contraires : Car tel est
notre plaisir. Donné à Versailles le dix-neuvième
jour du mois de décembre, Tan de grâce mil sept
cent soixante-dix-huit, 6k de notre règne le cin-
quième. Signé LOUIS,Etplus bas , par le icá^Signé
AMELOT» Et scellé.

VOCABULAIRE de fArt de VAmidonier.

AMIDON; c'est ta fécule du blé
, ou d'autre plante

ou racine dont on tire une pâte blanche 6k friable.
BERNES ; espèce de tonneau dont les amidoniers

fe servent pour leur opération.
DÉMÊLER ET PASSER LES BLANCS ; sixième opé-

ration dans laquelle on délaie avec une pelle de bois
l'amidon que Ton passe ensuiteà travers un tamis.

EAU-FORTE ; nom donné à l'eau sure employée
par l'amidonier poHr la fermentation.

EAU GRASSE ; espèce d'huile que la fermentation
fait surnager , lorsque les matières font mises en
trempe.

EAU SURE ; c'est l'eau aigrie qui fert à l'amidonier
pour la fermentation.

GRIOTS ; c'est une recoupe du blé.
LE GRIS OU LE NOIR ; c'est le premier blanc qui

íecouvie Tamidon*tk qu'il faut enlever,.

ISSUES DE BLÉ; ce sont les recoupes du blé passé
au moulin.

LAVER LE SON ; seconde opération dans laquelle
l'amidonier fait passer de l'eau claire fur la matière
contenue dans les sas.

LEVER LES BLANCS ; septième opération; c'est
lever l'amidon du fond du tonneau ,

6k le mettre
dans des paniers d'osier garnis de toile.

METTRE A L'ÉTUVE ; dixième opération ; c'est
faire sécher Tamidon dans un endroitchaud 6k ren-
fermé..

METTRE AUX ESSUIS ; neuvième opération ; c'eût
exposer Tami on sur des planches aux fenêtres.

METTRA EN GRAIN ; c'est réduire la pâte de-
Tamidon. en petites parties.

METTRE EN TREMPÎ; première opération dé l'a-
midonier qui fait tremper, les. matjèies de Tasnido-rî».
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LE NOIR. OU LE GROS ; c'est la pâte qui enveloppe

l'amidon , 6k que Ton doit retirer des tonneaux.
PASSER LES BLANCS ; cinquième opération, qui

consiste à faire passer Tamidon d'un tonneau dans un
autre.

RAFRAÎCHIR L'AMIDON ; troisième opération
dans laquelle l'amidonier verse de nouvelle eau
claire fur les matières mises dans les tonneaux.

RECOUPETTES; c'est la troisième farine qui pro-
vient du son des recoupes de blé.

RINCER TAMIDON; quatrièmeopération de l'ami-
donier ; c'est jetter de l'eau sure fur le second blanc;
qui est Tamidon.

ROMPREL'AMIDON ; huitièmeopération ; c'est di-
viser Tamidon avec les mains lorsqu'il est au séchoir.

SAS ; gros tamis garni de toile de crin.
SÉCHOIR; grenier bien percé de lucarnes , où Ton

met sécher Tamidon.
TREMPIS; c'est Tatelier où l'amidonier sait son

travail.

AMIDONIERS-CRETONIERS.
V>RETONS ; ce sont les résidus des pellicules
qui renferment le suif avant d'être fondu.

CRETONIERS,sont ceuxquiachètentlescretons
des bouchers, 6k qui fabriquent ces résidus des suifs.

Ces résidus sont les pellicules qui renfermoientle
fuis, auxquelles sont quelquefois attachés des lam-
beaux de viande après qu'on en a extrait le fuis.

Les cretoniers se servent de grandes chaudières
de fonte, qu'ils posent sur des fourneaux pour les faire
fondre de nouveau , 6k en tirer le peu de suif que
les bouchers y ont laissé. Ils y mêlent des boulées,
c'est-à-dire, les ratissures des caques dans lesquelles
les bouchers mettent leurs suifs.

On tire des chaudières avec une cuiller tout le
suif des cretons; ensuite on verse dans un seau de
fer percé à jour, ce qui est resté dans le fond des
chaudières. On porte ce seau dans un pressoir. II y a
une pièce de bois qu'on nomme un billot, qui est
fous la vis ; il entre dans le seau, oùiKs'adapte à un
cerceau de fer à un quart du fond , qui a dans fa
circonférence six pouces de largeur , fur un demi-
pouce d'épaisseur. On met ces résidus en presse
autant qu'il est possible, 6k Ton en fait sortir tout le
suif qui coule du seau 6k tombe dans une espèce
d'auge de bois ,

qui conduit ce suif dans une chau-
dière enterrée au dessouspour le recevoir.

Ce qui réste après avoir passé au pressoir
,

sert à
former une espèce de pain de suif que Ton donne
aux porcs 6k autres animaux pour les engraisser.

Le suifque Ton tire des cretons, est d'un brun noir.
II est employé par les corroyeurs , hongroyeúrs 6k

autres pour adoucir leurs cuirs. Ils ne peuvent Ta-
cheter, par un règlementde police, que des amidò-
niers-cretoniers ; parce que ces derniers sont seuls
autorisés à faire la fonte des boulées 6k suifs bruns
provenans des cretons des bouchers, qui les leur
vendent pour en faire la préparation nécessaire.

Les cretoniers'commeles amidoniers,ne peuvent
tenir leur fabrique que dans les fauxbourgs ou la
banlieue de Paris , 6k ne doivent s'établir que dans
les lieux où leurs eaux ont un écoulement facile

, 6k
qu'avec la permission expresse du magistrat de la
police.

Ces précautionsont paru importantes à cause de
Tincommodité qui résulteroitdans le sein de la ville ,des odeurs infectes 6k des eaux mal saines de la
fabrique des cretoniers.

Les cretoniers sont réunis aux amidoniers en corps
de communauté ; 6k ils se nomment par cette
raison amidoniers -cretoniers , quoique souvent ils
ne fassent que Tune ou l'autre de ces professions.
Voye^ AMIDONIER,

VOCABULAIRE de fArt du Cretonier.

J) í L L o T ; pièce de bois qui est sous la vis
du pressoir , 6k qui doit entrer dans le seau de
fer.

BOULÉES;ratissures des caques dans lesquelles les
bouchers mettent leur suif.

CRETONS ; ce sont les résidus des pellicules qu$
contenoient le suif avant d'être fondu.

FABRIQUE
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FABRIQUE DES ANCRES.
.L'AN C R E est un fort crampon de fer, formé
par une verge qui se partage par un de ses bouts en
plusieurs branches courbes 6k pointues,6k qui porte
à l'autre extrémité un anneau auquel on attache un
cable pour retenir un vaisseau contre Teffort de
l'eau.

II y a grande apparence que Tusage des ancres
est sort ancien : mais leur premier inventeur est
inconnu, ou du moins très-incertain. Des passages
d'Apollonius de Rhodes 6k d'Etienne de Bysance ,
prouventque les anciens ont eu des ancres de pierre,
comme en ont encore aujourd'hui les habitans de
l'île de Ceylan. On voit par Athénée, que lesanciens
ont eu même des ancres de bois. Dans quelques can-
tons des Indes, les ancres sont des espèces de ma-
chines de bois chargées de pierres.

II est probable que les premières ancres de fer
dont on se scrvoit, n'avoient qu'une dent ; 6k , sui-

vant le témoignage de Nicolas Witsen, on en a fait
aussi dans ces dernierstempsquelques-unesde cette
espèce.

Quant aux ancres de fer à deux dents, il paroît
par les médailles 6k par les rapports des historiens,
ou'elles étoient assez semblablesà celles dont on se
lert aujourd'hui.

Ona quelquefoisemployédes ancresà trois dents ;
mais ces ancres ,

ainsi que celles à quatre dents,sont
moins usitées que les ancres à deux, parce qu'elles
font sujettes à plus d'inconvéniens.

II y a dans un vaisseau plusieurs ancres ; la plus
grosse s'appelle la maîtresse ancre ; celle qui la fuit en
grosseur, se nomme la seconde ; la troisième est dite
l'ancre d'affourche ; on la jette du côté opposé à la
maîtresse ancre, de manière que les deux cables , en
se croisant, fassent un angle au dedans du vaisseau.
La quatrième , ou la plus petite, s'appelle ancre de
toue , ou boueuse; on la jette à quelque distance du
vaisseau. On attache un cable par une de ses extré-
mités à cette ancre, 6k par l'autre, au cabestan ; 6k

en tournant le cabestan , on amène le vaisseau vers
le côté où il est arrêté par Tancre. On se sert aussi
d'une corde appelée l'ovin , dont on attache une
extrémité à Tancre, 6k l'autre à un morceaude liège
flottant fur l'eau , afin que si Tancre vient à se dé-
tacher du cable, on retrouve , par le moyen de ce
liège , Tendroit où elle est.

On fait des ancres à un seul bras, pour les ancres
d'amarrage ou à demeure, qui sont toujours fixées
en un même lieu à terre , pour amarrerou tirer les
vaisseaux, 6k servir de point d'appui ; mais ces ancres
à une patte 6k (ansjas, ne valent rien à la mer.

On ne fait plus guère pour les galères
, ni pour

les chaloupes, d'ancres à troisbras; tous les grapins,
jaême ceux pour les abordages

, ont quatre bras,
Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

parce que ce nombre approche plus de la perpen^
diculaire que celui de trois.

II y a certains grapins qui ont quatre bras fur
un même plan : ils font destinés à être retenus aubout des vergues lorsqu'on se dispose à attacher unbrûlot

, pour que les pattes s'engagent dans les
haubans de Tennemi. Ce sont des espèces de crocs ,qui ne doivent pas entrer dans cet article des
ancres.

La figure d'une ancre , à peu près semblable à
celle d'une arbalète , est assez connue ; mais nousdevons la décrire dans ses différentes parties.

La tige de fer droite, qui est comme Tarbreou le
corps de Tancre , 6k qui est la partie la plus longue ,s'appelle la verge , ou la vergue. Cette tige est ordi-
nairement ronde dans les petites ancres, 6k carrée
dans les grandes.

A l'un des bouts de la verge est soudée la croisée
ou crosse, qui s'étend à droite 6k à gauche.

Les deux moitiés de la croisée sont les bras ou
branches de Tancre.

L'endroit où les bras sont réunis à la verge ,s'appelle Yencclure ; 6k les angles rentrans , formés
par les bras 6k la verge ,

se nomment les aisselles.
Ces bras sont deux pièces de fer recourbés versla verge qui forment deux crampons , dont chacun

doit avoir assez de force pour soutenir le vaisseau
contre Timpétuosité des flots 6k des vents.

Chaque bras se termine en pointe , qui forme
une espèce de triangle isocèle. Les bouts des bras
sont appelés les pattes , 6k la pointe de chacune des
pattes, forme ce qu'on appelle le bec, ou par cor-
ruption , la becque de la patte. Les bras servent à
enfoncer Tancre dans le íond de la mer.

Les angles, abattus ou non, des pattes,se nom-
ment les oreilles.

L'endroit le plus gros de la verge est proche des
bras , 6k s'appelle lefort, ou le gros rond de la verge.

L'endroitoù ellea le moinsde diamètre, se nomme
le foible, ou le petit rond de la verge.

Depuis lefoible jusqu'au bout, la verge augmente
de diamètre

,
6k est forgée à peu près-carrément.

Cette partie est nommée la culasse de Tancre , ou
plus communément le carré de la verge.

Le carré qui se troure au haut de la verge , est
traversé par un trou dans lequel on place un gros
anneau de fer, auquel on attache le cable qui doit
retenir Tancre. Cet anneau se nomme Yarganneau ,
ou plus communément Yorganneau.

On entortille quelquefois Torganneau de petites
cordes qu'on nomme boudinure ou emboudinure, 6k
qui sert pour y attacher le cable.

Entre Torganneau 6k le foible de la verge , il y
a deux bandes de fer coupées carrément

, dont
D
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Tépaisseurvarie suivant la différence des ancres. Ces
deux bandes se nomment des tourillons, ou tenons ;
elles sont diamétralement opposées entre elles , 6k

sont soudées contre le carré.
L'usage des tourillonsest de donner la facilité d'ar-

rêter en croix
,

fur la verge de Tancre, un axe de
bois qui lui est égal en longeur,6k qui, étant retenu
entre les deux tenons, ne peut monter ni descendre.
Cette pièce ou cet axe de bois s'appelle le jas

,
ou le jouet de Tancre.

Le jas est composé de deux morceaux de bois
fortépais, dans lesquels il faut remarquer une rainure
qui doit embrasser la tête de Tancre.

Les deux morceaux de bois du jas sont fixés en-
semble par des clous ou chevilles de fer ; 6k la
position du jas est telle, qu'il croise les bras à angle
droit.

Le jas sert à empêcher que la croisée ne soit pa-
rallèle au fond de la mer ; ce qui empêcheroitTancre
de mordre. En effet, fans le jas

, Tancre jetée dans
la mer s'y coucheroit à plat, 6k ses deux bras s'y
placeroient horizontalement; ou si le cable élevoit
la verge ,

les deux bouts des pattes de Tancre s'élé-
veroient aussi, fans pouvoir s'enfoncer. II faut donc,
pour que Tancre s'accroche, que le bout d'une des
pattes laboure le fond de la mer ; 6k comme le fond
en est inégal, Tancre s'y arrêtera bientôt, à la faveur
du jas, qui lui donne la position la plus convenable,
parce que le jas est attaché fur le carré de la verge,
de façon qu'il ne peut être horizontal, fans qu'un
des bras de Tancre ne soit en dessus, 6k l'autre en
dessous de lui.

Telle est la description des parties qui composent
une ancre ; en voici les proportions.

La verge doit augmenter de grosseur à mesure
qu'elle approche de son collet, qu'on nomme le fort
ou le gros rond de la verge du côté de la croisée
ou de Tencolure.

Le bout de la verge , opposé à Tencolure , est
prismatique sur une base carrée.

On fait la longueur de la culasse égale à un sixième
de la longueur totale de Tancre.

Les faces du carré ou du prisme , sont égales au
diamètre de la verge dans la partie qui touche la
culasse.

Les deux parallèles au plan des pattes fur les-
quelles est placé le trou qui doit recevoir Torgan-
neau ,

sont Tlnues plus larges d'une ligne 6k demie
ou de deux lignes par pouce, depuis les tourillons
jusqu'au bout de la verge , afin de renforcer cette
partie affoiblie par le trou.

On donne à la culasse une forme carrée
, 6k on la

tient plus forte que le foible de la verge , pour y
mieux arrêter le jas.

Le diamètre extérieur de Torganneau doit être
égal à la longueur comprise depuis le trou jusqu'à
l'extrémité du foible de la verge.

Au milieu de la longueur de la culasse, sont sou-
dées deux oreilles , nommées aussi tourillons ; leur
épaisseur doit être égale à un tiers de la culasse.

La circonférence de ía-verge Jans la partie de son
fort, ou du collet près les aisselles, est égale à la
cinquième partie de fa longueur.

La circonférence de la verge dans la partie de son
foible ou du petit rond, n'est que des deux tiers de
la grosseur du fort.

La circonférence des bras, près des aisselles, est
égale à celle de la verge à son fort.

A la naissance des pattes, la grosseur de la verge
est la même que dans son foible.

L'extrémitédu bras qui forme le bec de la patte de
Tancre , a de largeur la moitié du bras.

Les deux bras forment ordinairement un arc de
cercle, dont le centre est aux trois huitièmes de la
longueur de la verge ,

à compter d'entre les aisselles ;
6k chaque bras étant égal aux trois huitièmes de la
longueur de la verge ou au rayon , il s'enfuit que
les deux bras ensemble forment un arc de cent vingt
degrés.

,Si Ton vouloit donner à la croisée la forme d'une
anse de panier, il faudroit resserrerun peu les pattes,
6k faire ensorte que les deux arcs se joignissent fans
ressaut.

La longueur des pattes est égale à la moitié de la
longueur des bras

,
6k leur largeur est des deux cin-

quièmes de la longueur du bras.
Nous avons dit que lejas a la même longueur que

celle de la verge : il a, au milieu, quatre fois plus de
solidité que la verge , 6k il diminue vers les extré-
mités.

L'académie royale des sciences de Paris demanda
en 1737 :

i°. Quelle étoit la meilleurefigure des ancres? Et le
prix de cette partie fut adjugé à M. Jean Bernoulli'
le fils. Voici Textrait de son mémoire.

11 cherche d'abord Tangle le plus favorable pour
que Tancre enfonce

,
c'est-à-dire

,
celui sous lequel

la patte entre le plus profondément, 6k avec le plus
de facilité 6k de force ; il trouve que cet angle est
égal à quarante-cinq degrés,c'est-à-dire

, que le bras
doit faire avec le fond de la mer un angle de qua-
rante-cinq degrés , en supposant que le fond de la
mer soit horizontal , 6k que le cable le soit aussi :
suppositionsqui, à la vérité, ne sont pas à la rigueur,
mais qui peuvent pourtant être prises pour assez
exactes.

II s'applique ensuite à déterminer la figure de
Tancre la plus avantageuse. II observe d'abord que
la résistance des différentes parties du fond de la
mer devant être censée la même par - tout , elle
peut être regardée comme semblableà Taction d'une
infinité de puissances parallèles qui agiroient fur la
croisée. Ainsi, en supposant la croisée ou sa surface
concave d'une égale largeur par-tout, il en rgsulte
que la figure la plus avantageuse de cette lurface
concave, feroit celle d'un chaînette, c'est-à-dire , de
la courbe que prend un fil chargé de poids égaux
6k attaché horizontalement par les extrémités ; car
il est visible que si Tancre étoit flexible

,
elle pren-

droit cette figure d'elle - même, 6k la conserveroit
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après Tavoir prise. C'est donc la fïgflfcl la moins
sujette à changer , lorsque la branche est supposée
inflexible.

Mais on ne doit pas faire la croisée d'une égale
largeur par-tout ; car en ce cas elle ne résisteroit pas
également dans toute fa longueur; elle se casseroit
plus aisément ( par la propriété du levier ) vers le
sommet de la croiséeque vers les extrémités. Ainsi

,il faut qu'elle soit plus mince vers ses extrémités que
vers son milieu. M. Jean Bernouilli imagine donc
deux courbes , dont Tune termine la surface concave
de Tancre , 6k représente par ses ordonnées les diffé-
rentes largeurs de cette surface, 6k une autre encore
qu'il appelle courbe des épaisseurs, 6k dont les ordon-
nées soient perpendiculaires à la surface concave ;
ck il trouve par le principe de l'égalité de rupture ,l'équation qui doit être entre les ordonnées de la
courbe des épaisseurs,6k celles de la courbe des lar-
geurs. De plus, pour que la branche soit le moins
lujette qu'il est possible à se plier ou à changer de
figure

, il faut une autre équation entre les deux
courbes dont nous venons de parler.

Le problême sera donc parfaitement résolu
,

si les
deux courbes sont telles qu'elles satisfassentà-la-fois
aux deux équations ; condition qu'on peut remplir
d'une infinité de manières.

On est parvenu à donner aux ancres la figure la
plus propre à produireTeffet que Ton en attend. La
pointe de la patte 6k fa forme triangulaire , lui pro-
curent la facilité de s'ouvrir un point d'appui dans
le terrein.

II est nécessaire que la patte ait de la largeur à
quelque distance de fa pointe ,

6k même plus que le
reste du bras ; parce qu'un terrein sabloneux ou
vaseux doit lui servir d'appui solide , 6k qu'à raison
de sa largeur, la patte de Tancre ayant une grande
quantité de terre à déplacer, elle trouve une résis-
tance suffisante pour la soutenir.

On a demandé pourquoi un seul bras de Tancre
agissant, on lui en donne deux 6k quelquefois davan-
tage ; mais il est à observer que le poids du bras
iupérieur sert à peser dessus Tinférieur , 6k à le faire
enfoncer.D'ailleurs, un desbras venantà manquer,
l'autre peut le remplacer.

On a fait autrefois de grosses ancres à quatre bras ;
celles des galères en ont trois ; les petites ancres
appeléesgrapins, qui servent aux chaloupes ou aux
petits bateaux

, ont de même trois bras , 6k quel-
quefois davantage ; mais ces dernières n'ont pas de
jas , ce qui augmenteroit inutilement leur volume.

Non-seulement la pesanteur des ancres contribue
à leur fermeté

, mais aussi la longueur du cable
facilite leur action

, parce que le cable tient le jas
couché fur le terrein , 6k fait une résistance qui sou-
lage Tancre d'une partie des secousses du vaisseau.
Les capitaines expérimentés font filer beaucoup de
cable quand la mer est fort grosse.

Lorsque le fond de la vase est si mou qu'il ne
présentepoint assez de résistance à la patte de Tancre,
Ók qu'il est, comme on dit, de mauvaise tenue, alors

on augmente quelquefois la surface des pattes par
des planches qu'on y ajuste

, ce qu'on appelle brider
Vancre ; mais plus communémenton attache uneseconde ancre à la croisée de celle qu'on va mouiller ;
6k ainsi on mouille deux ancres à la fuite Tune de
l'autre

, ce qu'on nomme empenneller.
Le P. Fournier

,
dans son Traité d'Hydographie,

dit que la proportionétablie entre le port du vaisseau
6k le poids de la maîtresse ancre, efl> de 110 livres
de fer pour 20 tonneaux ; de sorte qu'on donne une
maîtresse ancre du poids de 8250 liv. à un vaisseau
de 1500 tonneaux: comme le vaisseau a 75 fois 20
tonneaux ,

Tancre a de même 75 fois no liv, de fer.
Ce n'est pourtantpas une proportionque Ton observe
bien exactement.

La proportion de la force des ancres avec la gran-
deur du bâtiment, est ordinairement établie lur la
plus grande largeur du vaisseau

, ou fur la longueur
de son maître ban ; de sorte que communément la
plus grosse ancre a les deux cinquièmes de la lon-
gueur du ban. Ainsi , la maîtresse ancre pour un
vaisseau de cinquante pieds de ban , auroit vingt
pieds de longueur.

On ne fuit pas toujours cette règle , 6k1 souvent
on proportionne les ancres par leur poids à la gran-
deur des vaisseaux. En ce câs , on fait ensorte que
Tancre pèse à peu près la moitié du poids de ion
cable. Une ancre destinée pour un vaisseau du pre-
mier rang ,

pesoit 7268 livres.
Les ancres d'affourche 6k à touer sont plus légères.

Au reste, pour satisfaire au service des ports , 6k
aux règles que se font les maîtres d'équipages

, on
fabrique des ancres du poids de 7000 livres jusqu'à
100 livres.

La circonstance où Tancre fatigue le plus 6k où
elle court le risque de se rompre ,

est au désancrage,
quand on fait des efforts énormes pour la faire sortir
du terrein , ou pour la faire déraper. Quand on veut
lever Tancre, on tire le cable dans le vaisseau au
moyen du grand cabestan , 6k le vaisseau avance
jusqu'à ce qu'il soit à plomb , ou , comme on dit,
à pic sur Tancre. Lorsque le terrein n'est pas trop
dur, une bonne ancre résiste à ces efforts ; mais si
le bras de Tancre est engagé entre deux roches , la
puissance du cabestan ne suffit pas pour le dégager;
on Taugmente par des caliornes , ou Ton attend
qu'une lameou la marée venant à élever le vaisseau,fasse le plus grand effort ; alors il faut que le rocher
ou la verge de Tancre , ou le bras ou le cable rompe.
Souventon réussit mieux dans une pareille résistance

en employantune force beaucoup moindre, qui agit
dans une direction plus convenable ; c'est ce qu'on
fait en envoyant une chaloupe tirer fur Yorain ; ce
qu'on appelle leverl'ancre par les cheveux. Par cette
manoeuvre, on dégage la patte de Tancre d'entre les
rochers

, en la faisant sortir par l'endroit où elle
s'étoit engagée. II est même à propos de mollir un
peu fur le cable en cette occasion

,
afin de diminuer

le frottement de la patte entre les rochers.
La seconde question proposée par l'académie des

D ij
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sciences, avoit pour objet, la meilleure manière de
forger les ancres ? Cette question pouvoit avoir deux
branches : Tune, relative à Tancre ; l'autre, relative

aux machines qu'on emploie pour la forger.
Le prix

, quant à la partie relative à Tancre, que
l'académie avoit principalement en vue dans fa
question, fut adjugé à M. Trésaguet. Voici Textrait
de son mémoire.

On forge des barres plates 6k pyramidales ; on en
arrange plusieurs les unes auprès des autres , en-
sorte qu'elles aient ensemble plus que le diamètre
de la pièce qu'on veut forger

, 6k que leur longueur
soit moindre , parce qu'elles s'étendent 6k éiminuent
d'épaisseur en les forgeant. On donne plus d'épaisseur

aux barres les plus éloignées du centre , parce que
le feu agit davantage fur elles. On lie toutes ces
barres ensemble avec des liens de fer soudés, que
Ton fait entrer par le petit bout du paquet, 6k que
Ton chasse ensuite à grands coups de marteau ; 6k

on multiplie ces liens autant qu'on Le juge nécessaire

pour resserrer toutes les barres du paquet. Si quel-
ques barres se dérangeoient , on les forceroit de
reprendre leur place avec des coins interposés 6k
chassésentre le lien 6k la barre qu'on veut assujettir.

On porte en cet état le paquet à la forge ; on le
place au dessus de la tuyère ; on le couvre de char-
bon. On souffle d'abord modérément ; puis on fait
un vent fort 6k continuel. De cette manière la cha-
leur passe de la surface au centre ; èk comme les
èarres sont inégales , 6k que les premières sont les
plus sortes , tout s'échaufte également. Pour savoir
si le paquet est assez chaud

, on perce la croûte de
charbon qui Tenveloppe ; s'il paroît net 6k blanc

, il
est prêt à être soudé ; à Taide d'une potence 6k de
fa chaîne qui embrasse le paquet, on le fait aller
fans effort sous le martinet, qui, en quatre ou cinq
coups, soude toutes les barres. Le paquet étantplacé
fur Tenclume ou tas, deux forgerons le soutiennent ,ck le marteleur

, ou le maître ancrier ,
dirige la

pièce par le moyen du ringal, 6k fait appliquer les
coups de marteau où ils doivent porter. Ce marteau
agit ordinairement par le moyen de l'eau, comme
celui des grosses forges.

La longueur d'une ancre de 6ooo livres, doit être
à peu près de quinze pieds, 6k fa grosseur

, de dix
pouces ; on proportionne le poids des ancres à la
force de féquipage 6k à la grandeur du vaisseau.

De la manière dont une ancre est mouillée
,

le
plus grand effort qu'elle fait , est dans le plan qui
passe par la verge 6k les deux bras. Or, il est évident
qu'une barre qui n'est pas carrée ,

est plus difficile
à casser fur le côté que fur le plat ; d'où il s'enfuit,
selon M.Trésaguet, que Tancre, pour avoir la force
la plus grande

,
doit être plate dans ce sens. Cepen-

dant û ne sera pas mal d'abattre les angles en rond
pour rendre plus doux le frottementcontre le cable
6k les rochers.

Lorsque la verge est forgée
,

le trou par où doit
passer Torganeau étant percé

,
le ringal coupé

,
le

cane ck les tenons formés, le trou qui doit recevoir

la croisée AMt préparé, on forge la croisée & les

pattes.
M. Trésaguet est encore d'avis que pour former

les pattes, on forge des barres dont on applatiffe.les
extrémités.

Quand toutes ces pièces sont forgées 6k assem-
blées

, ce qui s'exécute à la forge , au martinet 6t
au marteau ,

Tancre est finie.
Lorsque Tancre est encollée , on la rechauffe ;

puis on travaille à souder la balèvre ; ce qui ne peut
s'exécuter sous le martinet , mais ce qui se fait à
bras. On entend par balèvre ,

les inégalités qui res-

tent nécessairement autour de l'endroit où s'est fait
Tencollage.

Tout le travail précédent suppose qu'on a des

eaux à fa portée , 6k qu'on peut employer un équi-

page 6k des roues à Teau pour mouvoir un martinet,
ce qui n'arrive pas toujours ; alors il y faut suppléer

par quelque machine , 6k faire aller le martinet à
force de bras.

Après cet extrait du mémoire de M. Trésaguet,
nous allons entrer dans quelques autres détails fur
la fabrique des ancres.

On a pu comprendre de ce que nous venons de
dire, que les principales pièces d'une grosse ancre
font la verge , les deux bras , les deux pattes 6k Yor-
ganneau.Toutes ces parties se forgent séparément,
ensuite on les assemble.

II y a trois procédés différens pour fabriquer ces
masses de fer qui entrent dans la composition d'une
ancre. On peut les faire de loupes, ou de mises , ovr
de barres.

i°. Fabrique des loupes. Lorsque la mine du fer a
été mise en fusion , on la porte au feu, où on la
chauffe avec du charbon de bois. Ce fer, très-amolli
6k presque sondant , se détache en parcelles , qui
tombent dans ce qu'on appelle l'affinerie. L'affineur
rassemble ces parties avec un barreau, 6k en forme
une masse d'environ un pied de diamètre ; c'est-là
ce qu'on nomme du fer en loupe.

M. de Seignelay
,

ministre de la marine, établit
une manufacture d'ancres dans le Nivernois , où Tor»

en fabriqua d'abord de loupe. On soudoit ensemble
plusieurs loupes, 6k en les présentant sous le gros
marteau , on leur donnoit la forme convenable.
C'est de toutes les manières de fabriquer les ancres ,celle qui est la moins coûteuse

, mais aussi celle qui
est la plus défectueuse.II saut que le ser des ancres
soit doux 6k liant ; or ,

les loupes n'étant point
assez forgées, 6k le métal n'étantpoint assez dépouillé
de ses parties hétérogènes, le fer de ces ancres se
cassoit aussi facilementque de la fonte ; c'est pour-
quoi on abandonna cette méthode

, condamnéepar
l'expérience ck par le danger auquel elle expose les.
vaisseaux.

2°. Fabriquede mise. On chercha donc à substituer
aux loupes de meilleur fer, 6k on fabriqua des ancres
avec des mises

-,
c'est-à-dire

, avec plusieurs pièces
de fer forgées carrément, 6k ensuite en coin. Mais



A N C A N C 29
*n a reconnu que le fer de mise n'étoit pas encore
assez liant pour la fabrique des ancres.

30. Fabrique des barres. M; de Pontchartrain ,^ministre de la marine , chargea M. Trésaguet de
veiller à la fabrigue des ancres. Nous avons rap-
porté les procèdes qu'il conseille 6k qu'il a employés
avec succès pour fabriquer de bonnes ancres , qui
consistent à les faire de barres de fer soudées sous le
martinet.

Enfin , M. le comte de Maurepas est parvenu à
mettre la manufacture de Cofne

,
fur la rivière de

Loire , dans un état qui approche de la perfection
,sous la direction de M. Babaud de la Chauiade.

M. de Machault fit attribuer aux forges de M. de
la Chaussade, le titre de manufactureroyale.

Pour forger au gros marteau des ancres de mise
6k des ancres de barre, il n'y a de différencequ'en ce
qu'on soude les mises les unes après les autres ; aulieu qu'on forge à-la-fois, sous le martinet, toutes les

barres qui entrent dans la composition d'une pièce.
Toutes ces barres se soudent èk s'allongent en-

semble , les intérieures autant que les extérieures ;
ce qui prouve qu'elles sont toutes suffisamment
chaudes pour être soudées ; 6k le volume d'une
pièce faite de cette sorte, est plus petit que celui
d'une pièce de pareil poids faite à bras, parce que
la matière est plus comprimée , 6k qu'il ne reste
point de vide entre les barres. •

On a fait beaucoup d'essais pour trouver la meil-
leure manière d'arranger les barres de façon qu'elles
formassent dans leur réunion un cône tronqué. On
a reconnu qu'il étoit avantageux de composer le
faisceau de vingt-six grosses barres au plus, 6k de
le faire octogone dans Tordre suivant.

Ce tableau est tiré du mémoire de la fabrique des
ancres de M. de Réaumur , revu 6k publié avec
d'excellentes observations par M. Duhameldu Mon-
ceau ,

de l'académie royale des sciences de Paris.

nn.nr Nombre des Couches Nombre
T-\ 1 n ._*. «

i IPOIDS
en Barres pyrami-

jTf DIMENSION / DIMENSION i Longueur Longueur
„ dales que l'on doit

T> J L T> V J u D V
dl1 Paíluet idemd une mettre dans le p,--

Barrres de chaque Barre > de chaque Barre ><]e la verge ,
laem

. quet de la verge & àchaque
,

\
. ,

l prêt à être de chaque
ANCRE. des bras Couche au gros bout. \ au petit bout. \ mis au feu. bras.

: : .—'—_—__y
Largeur. Epaisseur. Zargeur. Epaisseur.

pouc.I lignes, pouc. lign. puiol lignes, poix. I lign. pieds. Ipouc. pieds. I pcuc.Première Couche I I ' I
,.

1 1

pr couverture. I. 5. 10. 1. 2. 3. 10. 10. J
Deuxième, idem. 3. 2. 4. 1. 1. 8. <)\.i
Troisième, idem. 4. 1. 11. 1. 1. 5. o^.f

3000liv. Quatrième,idem. 3. 2. 9. 1. 2. ç{.\
Cinq*ème, idem. 4. 2. 1. 1. 1. 7. 9. ) l0- 8. 3 ÍO.
Sixième, idem. 3. 2. 9. 1. 2. 9v.l
Septième, idem. 4. 1. n. 1. 1. $. 9^*1
Huitième, idem. 3. 2. 4. I. I. 8. çi.l
Neuvième, idem. 1. 5. 10. 1. 2. 3. 10. 10. J

Les pièces des ancres doivent être chauffées avec
le charbon de terre, autrement dit le charbon de
pierre. Le charbonde bois , quoique beaucoup plus
propre pour la fabrique des fers doux, ne donneroit
pas assez de chaleur pour échauffer dans le degré
nécessaire , jusqu'au centre , des pièces de fer si
massives.

Les forges destinéesà la fabrique des ancres, diffè-
rent peu de celles où Ton travaille la mine de fer.
Le dessus du foyer ou de la table est plat, excepté
vers le milieu , où il y a un creux profondde quel-
ques pouces , pour contenir une partie, du charbon
de terre. La différence la plus remarquable entre les
forges pour les ancres 6k les forges ordinaires, est
celle de leur tuyère. L'ouverture de la tuyère des
forges ordinaires , est un demi-cercle ; au lieu que
l'ouverture des forges à ancres est circulaire , 6k
beaucoup plus petite que l'autre^

afin que le vent

qui en sort, étant plus pressé
,

agisse plus vivement
contre les parties qu'il rencontre.

II est essentiel pour réussir dans une grosse pièce
de forge

, que le chauffeur soit attentif & diligent ,6k qu'il dispose la pièce qu'il chauffe de façon que le
vent des soufflets ne donne pas dessus, maïs qu'il
passe par dessous ; il doit prendre garde , dans les
différentes positions qu'il donne à la pièce, de dé-
ranger la voûte que forme le charbon ; il faut même
jeter de Teau dessus, 6k la fortifier avec du charbon
mouillé. On continue un feu bien réglé, 6k Ton a
attention de chauffer le faisceau de barres jusqu'au
centre , sans en brûler la superficie.

La verge 6k les autres principales pièces, d'une
ancre étant des masses très- lourdes à remuer , on
en charge une machine simple 6k commode, que les
forgerons appellent une grue, faite en forme de po-
tence , qui tourne fur deux pivots à l'un 6k l'autre-
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bout de son arbre vertical. La hauteur de cet arbre
est telle qu'un homme puisse passer sous la branche
qui avance. Au bout de cette branche , il y a une
crémaillèreou une chaîne de fer qui sert à transporter
le faisceau de barres ou la verge, de la forge à Ten-
clume , 6k de Tenclume à la forge.

Lorsqu'on porte le paquet des barres au feu pour
la première sois, on en place le milieu vers la tuyère.
On commence par le milieu

, parce que le marteau,
en soudant les barres, les alonge

, 6k qu'étant alon-
gées par le milieu, elles s'étendentvers l'un 6k l'autre
bout. La preuve que le marteau soude la verge jus-
qu'au centre, c'est que les barres s'alongent, comme
on Ta déja dit , toutes également ; ce qui n'arrive
point lorsqu'on les forge à bras.

Avant de commencer de forger Tancre
, on en

trace le gabari, c'est-à-dire, que fur une planche bien
unie , on tire des lignes parallèles, dont les distances
les unes aux autres donnent la largeur 6k Tépaisseur
de chaque partie de Tancre. Ensuite,avec un compas
à branches courbes, on mesure si la partie de Tancre
qu'on forge a les dimensions que donne le gabari.

On chauffe 6k on forge de même le reste de la
verge ; on forme le carré ou la culasse du petit bout ;
6k en finissant le gros bout, on Tamorce,c'est-à-dire,
qu'on Tapplatitafin de pouvoir y souder un bras de
chaque côté.

Ensuite on soude sur deux des côtés du carré , les
deux mises en saillies qui servent à attacher le jas.

Enfin
, on perce le trou de Torganneau. Pour y

parvenir, on chaufte le carré, on le porte sur Ten-
clume ; on appuie perpendiculairement sur le carré
un mandrin ou cylindre de fer

,
de diamètre égal à

celui du trou qu'on veut percer ; alors on fait agir
le marteau qui contraint le mandrin à traverser la

verge d'outre en outre.
Pour les grosses ancres, on emploie successivement

trois poinçons ou mandrins, commençant par le plus
menu.

Quandon veut fabriquerTorganneau
, on arrondit

à coups de marteau à bras , un morceau de fer com-
posé de barres

, on le fait passer par le trou de la
' verge, on le recourbe en anneau ,

dont on soude
ensemble les deux bouts.

Pour former les bras , on dispose un paquet de
barres pyramidales , comme on Ta fait pour la fa-
brique de la verge de Tancre , on resserre de même
ces barres avec des liens de fer. On soude les barres
sous le gros marteau , on forme le rond 6k le carré
du bras , on amorce l'extrémité du rond qui doit
être soudé 6k joint à la verge.

A chaque bout de ce bras , on soude un ringard
ou longue barre qui donne au forgeron la facilité de
le remuer dans la forge : on se sert au même usage

,quand le bras est presque forgé , d'un ringard volant.
C'est le nom qu'on donne à une barre de fer, dont
un bout est percé par un trou dans lequel on fait
entrer une pièce de bois que le forgeron tient à deux
mains. A quelque distance de l'autre bout, ce rin-
gard porte une espèce de lien de fer ; 6k de plus, il

a à ce même bout un demi-lien , dont les extré-
mités sont percées d'un trou dans lequel entre une
cheville.

On engage le bout du bras dans le lien ; on le
saisit plus loin avec le demi-lien , on Tarrête avec la
cheville , 6k de cette manière, on ajuste au bras un
ringard qui n'est pas soudé.

Quant aux pattes de Tancre, on les fait même
dans les grosses forges avec des mises de fer bien
affiné 6k corroyé.

Lorsqu'on veut souder ensemble ces différentes
parties d'une ancre, on chauffe les bouts des deux
pièc»presque fondantes qui doivent être appliquées
Tune contre l'autre. On les chauffe chacune dans

une forge particulière ; deux grues ,
placées con-

venablement, portent fur une enclume commune les
deux pièces ; on applique l'un contre l'autre leurs
bouts amorcés

,
6k à grands coups de marteau on

les contraint à ne faire plus qu'un seul corps.
11 faut apporter la plus grande attention pour bien

souder ensemble les différentes parties d'une ancre,
fur-toutquand il s'agit de souder un bras à la verge ;
ce qu'on nomme encoller.

Pour lier plus fermementle bras contre la verge,
on applique des mises aux aisselles, 6k on les soude
fur tous les joints avec des marteauxà bras.

Lorsque le bout de la verge excède les bras , on
rogne cet excédent ,

6k tout ce qui se rencontre
ailleurs de superflu, avec une tranche ; outil qui est

une espèce de coin d'acier bien trempé , engagé
dans une sente faite dans un long morceau de bois
qui lui sert de manche.

Le maître ancrier tient le manche, pendant que
des forgerons frappent fur la tranche pour enlever
le fer inutile.

%On achève à coups de marteaux , qui ne pèsent
que quinze à dix-huit livres

,
d'applanir les endroits

raboteux ; ce qu'on appelle souder les balèvres 6k

parer l'ancre.
Le bon effet de Tancre dépend de la juste cour-

bure de ses bras. On achève quelquefois de la lui
donner après que tout le reste est fini. On assujettit
avec des cordes la verge de Tancre contre une pièce
verticale. On allume le feu fous un des bras, fur-tout
vers le défaut de la patte , qui est l'endroit qu'on
veut recourber. On attache à cette patte une corde
que Ton fait passer fur une poulie qu'on a eu soin
d'arrêter contre la verge. Deux ou trois hommes ,
en tirant cette corde

,
suffisent pour recourber le

bras
, tandis que le fer est amolli par le feu.

La courburequ'on tâche de donner aux bras d'une
ancre, est celle d'un arc de cercle de soixante degrés
ou environ. Pour s'assurer de la justesse de cette
courbure, le forgeron prend la longueur qu'il y adepuis la croisée jusqu'au bec. En commençant pa-
reillement par la croisée, il porte cette longueur sur
la verge ,

&i mesure si la distance depuis l'endroitde
la verge, où elle se termine, est égale à chacune des
longueurs précédentes. Si elle est plus grande , il
continue à faire courber le bras ; il mesure ainsi la
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nouvelle courbure, 6k il y sait le changement né-
cessaire jusqu'à ce que les trois lignes en question
forment un triangle équilatéral.

La troisième question proposée par l'académie
des sciences étoit : Quelle est la meilleure manière
d'éprouver les ancres ?

Elle he fut pas entièrement satisfaite d'aucunedes
pièces qu'on lui envoya ; 6k elle partagea la troisième
partie du prix entre M. Daniel Bernoulli 6k M. le
marquis de Poléni.

Mais voici ce qu'il est assez d'usage de pratiquer
pour éprouver la bonté des ancres.

On est dans Thabituded'éprouver une ancre avant
de lui confier la sûreté d'un navire. II y a deux
manièresde faire cette épreuve.

La première,qui n'est pas la meilleure
,

6k qui est
pourtant employée quelquefois dans les ports de
France 6k dans d'autres pays , consiste à faire un
amas de vieux canons 6k d'autres gros morceaux de
fer arrangés les uns auprès des autres. On place à
côté de cet amas une grue qui élève à trente 6k qua-
rante pieds de hauteur Tancre que Ton veut essayer,
ck on la laisse tomber tout-à-coup fur cette couche
de ferrailles. On juge Tancre bonne , si elle ne se
casse pas dans cette rude épreuve ; mais une mau-
vaise ancre peut résister , si la percussion se fait dans
ses parties les plus fortes ; 6k une bonne ancre peut
se casserou se fêler, si toute la force du coup porte
contre une seule partie.

Ce n'est point par percussion, mais par secQusse

que le vaisseau agit contre son ancre , 6k il faut
essayer fa force dans le sens qu'elle doit Texercer.
C'est ce qu'on fait à peu près dans la manière sui-
vante , 6k c'est ce qui rend cet essai préférable au
premier.

Dans cette seconde épreuve, on enfonce un sort
pieu en terre ; on accroche le bras de Tancre à ce

pieu, 6k on met un cordage dans Torganneau.Parle
moyen d'un cabestan , on tire le cable jusqu'à le
casser. Si Tancre résiste, elle a soutenu le plus grand
effort qu'elle puisse éprouver à la mer.

Cependant cette épreuve ne met peut-être pas
Tancre dans la position où certaines parties fatiguent
le plus lorsque les vents, les flots, le vaisseau agissent
contre elle. II faudroit pour faire une épreuve encore
plus sûre, chercher la position que llncre a dans la
mer, 6k lui donner des appuis fixes en différens en-
droits de son bras, ce qui pourroit s'éprouver en
faisant entrer la patte de Tancre en terre , en la
fixant par une forte poutre , 6k se servant ensuite
du cabestan comme dans Tépreuve précédente,

Ces essais doivent se faire fur les deux bras de
Tancre : c'est ordinairementaux bras que les ancres
se cassent en mer ; ce que les marins appellent
s'épatter.

II y a pourtant un terme auquel il faut arrêter les
épreuves

, car rien ne résiste à des efforts trop mul-
tipliés ; 6k les meilleures ancres , celles reconnues
pour être du fer le plus liant, 6k de la fabrique la
plus parfaite

, ont été cassées 6k comme déchirées
par des efforts portés au-delà de ceux que la mer
agitée peut faire. D'ailleurs, on doit considérer que
dans les épreuves portées à leur extrême, les ancres
sont entre deux points inflexibles, 6k que la puissance
augmentanttoujours fans rien céder, il faut qu'elle
brise à la fin ce qui lui fait résistance ; au lieu qu'à
la mer le vaisseau,par fa mobilité, cède à la puissance
qui agit plus impérieusement contre lui. L'ancre n'a
donc qu'à vaincre Teffort des eaux 6k des vents, qui
ne sont, ni continus

, ni inflexibles , ni insurmon-
tables dans leurs attaques les plus vives.

Nous allons placer ici, d'après les mémoires de
l'académie royale des sciences , les dimensions des
ancres assezgénéralementadoptées dans la marine.

TABLEAU des Dimensions les plus usitées pour la Fabrique des* Ancres.

w
" 9 9

t< E o rE r " £ S1 -S1 S? S

fr § =f If s<S
| srl> 3"B 3*1 3-I "S "8 S> í? |l <<2 s 5 a-s as § -g g g -8g

».
s g g g 3= Bs

- «s g •»« §» c £ i s. g- «-g. : s-s- fî g- s- g s- ss-
*> n cr— — o C g" n* w trin « »> w T" i— • »— • _-

S sr
r? S,? ?-S- S S 3

S JS p s S s 1 1 <E_f_ 2-lJL ' ~ -"-"- *""
E -s ? ? L_l_

pi. pou. pouc. pôuc. pou. 11. pou. li. pou. Ii. pouc. pouc. pou. li. pou. li. pou. li, noue. Pou* '* pouc.6ooo. 15. 35- 23. 7.11. 30. 35.ii. 32. 36. 23. 35. 36. 18. io. 30.
5000. *4. 33. ai. 6. 26. 33. 28. [31. |"aT 33. 31- »7- 9- 24.

;

4000. 13. 6. 29. 20. 6. 24. 29. 27. 30. 20. 29. 30. 17. 9. 23. '

3000. 13. 2. 28. 18. 5. 6. 22. 28. 24. 27. 18. 2. 28. 1. 27- 6. 16. 8. 6. 2r.
2000. II. 9- 20. 17. 5. I9.IO. 2f5. 22. 2IJ. 17. 26. 25. 16. 8. 19.

1000. 9. 4. 16. 11. 4- 9- 18. 16. 20. 23. 11. ió. 23. 15. 5. 12»
500. 6.10. 12. 6. 3. 8. 13. 11. 15. 15. 6. n. 15. 6. io. 4. 10. S

300. 5.10. 10. 5. 3. 3. 10. 9. 12. 14. 5. 9. 14. 8. 3. 9.
S

200. s- 6. 9. 4- 3- 3- 9- 8. 11. 13. 4. 8. 13. 8. 2. 6. 8. 1

100. K. 6. 8. 4. 3. 8. 8. io- 12. 4. 8. 12. 8. 2. o". 7. S

— -
' ' ' *



32 A N C A N C

Dans les villes où il y a maîtrise , le droit de
forger les ancres pour des particuliers, appartient

aux taillandiers.
Ce que nous venons de dire ,

fait connoître en
général en quoi consiste la fabrique des ancres , 6k

suffit à ceux qui ne veulent prendre qu'une idée
simple, quoique précise, de Tart ; mais il faut avoir
recours aux planches gravées de la fabrique des

ancres, pour en développer les procédés, 6k suivre

tous les détails des machines 6k des opérations, dont
voici Texplication donnée par un homme très-
instruit.

Planche I. La vignette représenteTintérieur de la
forge du côté de Tentrée.

A, AA, arbre de la roue du marteau tournant
suivant Tordre des lettres CDEF; sesbras font lever
le marteau. R le marteau. N la husse. NR le manche
du marteau embrassé par la braie P. S Tenclume. it
les fourchettes. A^ le drome. H le court carreau. G
le grand carreau. KL jambes du drome 6k l'aiguille
qui les assemble, i, 5 coins. 3 tasseau. MY le ressort.
Y coin du ressort. X mortoise de la clé du ressort.
V sole de bassinage. M. foyer où Ton chauffe les
verges, g- un des soufflets. (E autre foyer où Ton
chauffe les bras, m , un des soufflets de cette chauf-
ferie. W fosse recouverte de madriers. Z enclume
pour souder les mises, bb, cc, dJ, grue pour le ser-
vice de la premièrechaufferie. BB, CC

,
DD, grue

pour le service de la seconde chaufferie, n troisième
chaufferiepour les organneaux. n , un de ses deux
soufflets, a, taque ou plaque de fer fur laquelle on
applatit les organneaux./petiteforge dont le soufflet
est de cuir , 6k où on accommode les outils, e , Ten-
clume de cette forge.

Bas de la planche I. Plan général de la forge 6k
des quatre coursiers.

i,5, coursier de la roue du marteau, i , la pelle
qui le ferme. 9,10 la roue du marteau. A , AA arbre
de la roue du marteau. B, chandelier qui porte un de
ses tourillons. G, H plans du grand 6k du court car-
reau. 2, 6 coursier de la roue des soufflets de la
chaufferie M des verges. 11, 12 la roue, kk, k arbre
de cette roue. K

,
chandelier qui porte un des tou-

rillons, g, g les soufflets, bb, dd bras de la grue de
la première chaufferie, r, enclume pour souder les
gouvernails. 3 , 7 coursier de la roue des soufflets de
la chaufferie OE des bras. 3 la pelle qui le ferme. 13 ,
14 Ja roue. 17, 18 arbre de la roue. 17, chandelier
qui porte un- des tourillons, mm les soufflets. W fosse

couverte de madriers. BB , DD bras de la grue de
la seconde chaufferie. 4 pelle 6k entrée du coursier
de la roue de la chaufferie des organneaux. 15, 16 la
roue. 19, 10 arbre de la roue. 19 , chandelier , qui
porte un des tourillons, n n les soufflets. 21 la chauf-
ferie qu'on fait auflì servir d'affinerie./ son enclume.

a taque ou plaque de fer. p tour pour tourner les or-
ganneaux./petiteforge pour les outils.//sonsoufflet
de cuir, e

Tenclume pok-e fur un billot de bois.
On voit par ce plan, que le bâtiment qui contient

ía forge a extérieurement environ soixante pieds

de longueur, fur une largeurde quarantepieds, non
compris les espaces où sont établis les quatre cour-
siers. Chacun de ces espaces ou fossés a deux toises
de largeur. L'eau est conduite dans les coursiers par
dessous des ponts placés au devant des quatre em-
pellemens.

L'arbre AA, A de la roue du marteau a vingt-deux
pieds de longueur, fur trois pieds 6k demi de dia-
mètre. Au défaut d'un arbre de cette grosseur, on
le compose de quatre pièces serrées les unes contre
les autres par un grand nombre de frettes de fer,
comme on voit dans la figure ; les bras ont six pieds
de long 6k sont garnis de sabots. La roue 9, 10 du

marteau, a quatorze pieds de diamètre, y compris
les aubes, qui ont dix - huit pouces de rayon, fur
trente de large.

Planche 11. La vignette représente la forge vue
du côté opposé à celui de la planche I.

A , B
, C perche fixée en A 6k en B , par des

chaînes de fer, aux entraits de la charpentedu comble
de la forge. CD tirant de fer terminé en gueule de
loup pour recevoir la fourchette DE, par laquelle
les soufflets sont suspendus. EF courge. HK crémail-
lères auxquelles sont accrochés les anneaux des
soufflets nn. 19 chandelier qui porte les tourillons
de Tarbre , garni de six lames qui appuient alter-
nativement fur les baffigognes ou baffecondes des
soufflets. / enclume montée fur son billot : à côté est
la chaufferiedes organneaux,servantaussi d'affinerie.
p tour à tourner les organneaux. <z,taque 011 plaque de
fer fur laquelle on les dresse. 17,chandelier de Tarbre
des soufflets, m de la chaufferie des bras, bb, cc, dd,
grue de la chaufferie des verges. W fosse couverte
de madriers. Z enclume pour souder les mises. On
voit plus loin la seconde grue ,

le gros marteau qui
repose sur le bois debout, 6k son enclume, gg, g
soufflet de la chaufferie des verges, k chandelier de
Tarbre des soufflets./petiteforge pour les outils, ff
son soufflet de cuir, e enclume de.cette forge montée
sur son billot.

Bas de la planche II, fig. 2. Profil de Tordon du
marteau. A^ le drome. G le grand carreau. A étai
du grand carreau. H le court carreau. GM le ressort.
Y coin du ressort. X mortoise de la clé du ressort, a
entretoise des deux carreaux. GV gambe du drome
du côté de Tarbre. E sablière. F, FF entrait. V sole
de bassinage. A sole du court carreau. C sole du
grand carreau. B entretoise des soles des deux car-
reaux. DD solins. NPR le manche du marteau. P la
brai. R le marteau. Q le bois debout. S Ijpnciume.
Z le sloc dans lequel il est encastré. T une des four-
chettes en profil.

Les solins DD fur lesquels sont placées toutes
les pièces de Tordon reçoivent dans des entailles les
trois foles C

,
A, V , qui sont elles-mêmes entaillées

en dessous ; ils ont environ dix-huit pouces de hau-
teur ,

fur douze de largeur , 6k sont au nombre de
trois , espacés également au dessous des soles.

La fole C du grand carreau a seize pieds de long
fur vingt-quatre pouces de large , 6k vingt pouces

d'épaisseur,
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d'épaisseur; La sole A du court carreau a les mêmes
dimensions. Là sole de bassinage V, de même lon-
gueur 6k épaisseurque les deuxautres, a trente-deux
pouces de large; fa surface supérieure, dans laquelle
font creusés les bassins qui reçoivent le pied des
jambes-, est recouverte de fortes bandes de fer qui
entourent les bassins ; ces bandes,qui sont encastrées
de leur épaisseur dans lâ fole, y sont fixées par des
frettes de même métal.

Le grand carreau G a environ douze pieds de
longueur

-, non compris les tenons par lesquels il
«assemble avec la sole C 6k la sablière E qui cou-
ronne les murs de la forge ; fa largeur est de vingt-
deux pouces fur une face,,6kde vingt-quatre pouces
fur la face en retour , comme on le voit dans la
planche III. Le grand carreau est percé de six mor-
toises, dont deux seulement traversent d'outre en
outre son épaisseur. La première mortoise

, ou la
mortoise inférieure, est élevée.audessusdu rez-de-
chaussée, de deux pieds 6k demi ; elle n'a quequel-
ques pouces de profondeur , 6k reçoit le tenon de
Tentretoise <jqui y est embrevée. Au dessus de cètte
mortoise en est une autre percée obliquement de
part en part pour

.
recevoir la queue G du ressort

GM, 6k le coin Y qui affermit la queue du ressort
dans cette mortoise

*
qui a huit pouces de large , fur

quinze à seize pouces de haut : fa partie inférieure
est élevée de trois pieds 6k demi au dessus du rez-
de-chaussée.

Dans la même face , 6k à neuf pieds 6k demi au
dessus du rez - de - chaussée ,

est percée la grande
mortoise qui reçoit le-tenon du drome marqué des
lettres AJ" ; cette mortoise

,
qui a huit pouces.de

•large fur deux pieds de haut, est percée d'outre en
.outre.Ce sont là les trois mortoises de la face anté-
rieure du grand carreau.

A la face opposée,à six pouces environ au dessous
de la mortoise du tenon du drome, est une autre
mortoise embrevée qui reçoit le tenon supérieur de
Tétai A du grand carreau ; le tenon inférieur de
cet étai est reçu 6k appuyé sur une pièce de bois
placée au-delà du coursier. Les deux autres mor-
toises sont pratiquées aux faces latérales , 6k reçoi-
vent les tenons supérieurs des liens ou contrevents
qui soutiennent le grand carreau dans la situation
verticale.

Le courtcarreau IH a neuf pieds 6k demi de long,
non compris les tenons de demi-pied de longueur

,fur huit poucesd'épaisseur, par lesquels il est assemblé
inférieurement avec la sole A , 6k supérieurement
avec le drome. La largeur, dans la face que la figure
représente

,
est de vingt - deux pouces , 6k fa face

en retour en a vingt quatre. Le court carreau est
percé de trois mortoises , dont deux le traversent
d'outre en outre ; la première mortoise , pratiquée
dans les faces en retour , a dix pouces en carré ;
elle est percée obliquement pour recevoir le ressort
GM , ensorte que la partie inférieure de la mor-
toise de la face antérieure , est élevée de quatre

•pieds trois pouces au dessus du rez-de-chaussée, 6k
Arts & Métiers. Tome I. Partie I,

seulement de tfois piedsdix poucesà la face opposée.
Cette mortoise a dix ou onze pouees de haut, fur,
huit à neufpouces de large.

La deuxième mortoise X qui traverse égalemeíit
de part en partie courtcarreau, est destinée à rece-voir la pièce de bois qu'on nomme la clé du ressorte
Cette mortoise a six pouces de large, fur huit ouneufde hauteur. La clé du ressort, qui a les mêmés
dimensions, est reçue dans une entante pratiquée à
la face inférieuredu ressort, ensorte que la clé étant
placée dans fa mortoise

, il ne fauroit sortir de celles
des deux carreauxoù il est placé.

La troisième mortoise est pratiquée à la face posté-
rieure du court carreau ; elle reçoit le tenon de Ten-
tretoise a qui y est embrevée.

Le .ressort GM
, qui est ordinairementde bois de

frêne
, a douze pieds de longueur, fur dix poucesde grosseur réduite dans son milieu. Sa tête M avingt pouces de large fur six pouces d'épaisseur.

La jambe V 6, nomméejambesur l'arbre , a, ainsi
que l'autre jambe , ou jambe fur la main , qu'on ne
peut voir dans cette figure , douze pieds 6k demi de
-longueur, fur un pied de gros fur toute face : elles sont
démaigries aux endroits convenables pour qu'elles
s'appliquent exactement aux bassins de la sole de
bassinage V

, 6k aux faces latérales des entailles dur
drome

, dans lesquelles elles sont affermies par des
coins 1,5, chasses de haut en bas, selon que Ton:
force plus ou moins l'un des deux coins : on fait
incliner la jambe 6 vers A en serrant le coin 1 , ou
vers l'autre côté i~, en desserrant celui-ci 6k serrant
le coin 5. La seconde jambe est de même garnie de
deux coins servant au même usage. Chaque jambe
est percée de deux mortoises : la supérieure, pra-
tiquée au dessous du drome , est pour recevoir la
clé tirante k dont on ne voit ici que la tête ; au
dessus de la clé est le tasseau ou tabarin dans Ten-
taille duquel la clé est reçue ; cette clé a six pouces
de large ou de haut, fur trois pouces d'épaisseur.

Les mortoises inférieures sont pratiquées aux faces
opposées des jambes : elles ont deux pieds de long ,cinq pouces de large 6k autant de profondeur ; elles
sont destinées à recevoir les boîtes de fonte, dans
les trous desquelles roulent les pivots ou tourillons
de la husse du manche du marteau, qui sont élevés
d'environ deux pieds trois pouces au dessus du rez-
de-chaussée ; les bords de ces dernières mortoises
sont garnis de bandes de fer assujetties par des
frettes.

Le drome A <í est une forte pièce de bois de qua-
rante-quatre pieds de longueur, fur vingt à vingt-
quatre poucesd'équarrissage au gros bout A , où est
pratiqué le tenon qui traverse le grand carreau ;
l'autre extrémité du drome porte sur un chevalet
adossé à la muraille opposée : le plan de ce chevalet
est indiqué dans h planche I, par deux carrés coupés
par les diagonales : ces deux carrés sont placés entre
la chaufferie(E, ck le bassin ou bâche plein d'eau oí»

on rafraîchit les outils.
Le manche NR du marteau R est de frêne ou dq

E
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hêtre; il a environneufpieds délonguëur,y compris
Texcédentdu tenon qui traverse Tceil: la grosseur du
manche est d'environ un pied de diamètre ; il est
garni d'une braie de fer P à l'endroit où les bras
de Tarbre tournant viennent Tenlever. Le tenon du
manche est entaillé au dessus pour recevoir la tête
du marteau ; il est aussi traverse d'une clavette pour
retenir le marteau, 6k est garni d'une frette pour
l'empêcher défendre : le vide de Tceil du marteau,
au dessous du tenon du manche ,

est rempli par
plusieurs calles 6k coins chassés à force.

Le marteau R, qui pèse 86o livres, a deux pieds
huit pouces de long ; fa tête , dans laquelle est pra-
tiqué Tceil, a neuf pouces en carré; 6k la panne
qui frappe fur l'ouvrage, a quinze pouces de long
dans le sens de la longueur du manche , fur six

pouces de large.
Le bois debout Q est une bûche de quatre pieds

de long, emmanchée comme on voit dans lafigure ;
on place le bois debout sous le manche -du marteau
pour le tenir élevé

,
tandis que Les ouvriers placent

iur Tenclume les pièces qu'ils veulent souder.
L'enclume S est de fonte : sa table ou partie supé-

rieure a deux pieds de long
,

fur un pied de large ;
fa base, distante de trois pieds dé la table, a deux
pieds cinq pouces de long dans le sens de la lon-
gueur du marteau , 6k quinze pouces de largeur.
L'élévationde la table, au dessus du rez-de-chaussée,
est de quatorze pouces.

Le sloc ou esto Z
,

du verbej?jrí, pour exprimer
la stabilité que doit avoir Tenclume , a quatre ou
cinq pieds de diamètre, fur une longueur telle que
le bois le comporte ou que le permet le sol fur
lequel on veut rétablir. Au défaut d'un arbre aussi
gros, on y supplée par des châssis ou chantiers posés
fur un sort grillage de charpente. C'est dans le
íloc que sont plantées verticalement les deux four-
chettes T , qui servent de point d'appui aux leviers
avec lefiquels les ouvriers meuvent le paquet de
verges ou de bras fur Tenclume, ainsi qu'il est repré-
senté dans une des planches suivantes.

Fig. 3, élévation en face du marteau. Le mar-
.teau a, ainsi qu'il a été dit, deux pieds huit pouces
de long ; fa tête a neuf pouces de large ; Toeil a
quatre pouces de large, fur une longueur de seize
pouces. Le tenon 3 du manche est traversé oblique-
ment par une clé ou coin 1 , 2 qui est de fer forgé

,ainsi que le marteau ; le vide de l'oeil, au dessous
du tenon 3 ,

est rempli par des calles de bois & des
coins de fer qui sont chassés à force.

Fig. 4, élévation en face d'une des fourchettes.
L'échancrure semi-circulaire que Ton voit au haut
de la fourchette, 6k qui lui a fait donner ce nom,
est destinéeà recevoir les leviers ou ringards qui ser-
vent à mouvoir les pièces d'ancres dans le sens de
leur longueur, comme il sera expliqué ci-après. La
mortoise que l'on voit au milieu de 1a longueur de
la fourchette j est destinée à recevoir une clavette,
qui, en appuyant sur le stoc, limite Tenfoncement
tles fourchettes.

Planche III, êléva'fìWen fatede Fordondu mar-
teau , fig. f. A, Tárbre^éla roue du1 marteau , de
trois pieds 6k demi de diamètre.HI, le court carreau.
G, partie du grand carreau. EE, sablière. F, entrait.

A, le drome. 7,9, jambe fur Tarbre. de la roue du

marteau. 6 , 10 , jambe fur la main ou seconde •
jambe.KL, clé ou aiguille des jambes. 3 , le tasseau.

1
,*2

, coins des jambes. M
,

tête du ressort. N, la
husse. 7, 6, les pivots.VV sole de bassinage coupée
selon fa longueur. DDD, solins. ii,coinsdetajambe
immobile. 12, 13, coin 6k tasseau de la jambe mo-
bile. 8

,
8, liens ou contrevents' pour affermir laté*.

râlement le grand carreau.
La jambe

,
fur Tarbre, est terminée à fa partie

inférieure en queue d'aronde, comme on voit dans
la figure ; le coin 11 remplit exactement le reste du
vide du bassin, ensorte que la jambe placée dans
la sole du bassinage ; ne peut pas être élevée -par
Taction des bras de Tarbre fur le manchedu marteau^
action qui tend à élever le pivot 7 de 1a husse.

Le pied de la seconde jambe est entouré de trois
coins servant à la. fixer dans la longue mortoise de
la sole de bassinage; le coin 12 6k le tasseau 13 qui
remplit une partie considérable de la mortoise, ser-
ment à serrer e(i joint la jambe mobile vers la husse ;
ensorte que ses pivots 7 6k 6 portent au fond des
trous des boîtes ;' les- deux autres coins , l'un anté-
rieur 6k Tautre postérieur, servent à éloigner ou à
avancer le pied de la jambe mobile , autant qu'il
faut pour que la panne du marteau convienne avec
le milieu de la largeur de Tenclume, ou avecune
de ses rives-, comme il sera dit ci-après, en parlant
de la manière d'amorcer la verge. ; ; '-'
" Fig. 6 , élévation de la" face intérieure de la jambe
mobile,cotée 10.1, monoise de la clé des-jambes»
6, boite qui reçoit un des tourillons de la husse. 14
6k 15, les coins servant à assujettir antérieurement 6k
postérieurement la partie inférieurede la jambe dans
la sole du bassinage. V, coupe transversale de la sole
de bassinage.

1, 3 , 2 , '4, bandes de fer encastrées de leur
épaisseur dans le bois ; elles servent à conserver les
vives arêtes de la mortoise qui reçoit la boîte ,fig. 8.
Cette mortoise a vingt pouces de long, six pouces
de large , 6k cinq de profondeur : ainsi elle est de
quatre pouces plus longue que la boîte qui doit y*
être placée, ensorte qu'au moyen de quelquescalles
de bois de différente épaisseur, que l'on place dans
la mortoise au desius.ou au dessous des boîtes, on
peut élever ou abaisser l'un ou l'autre pivot 7 , 6 de
la husse N, fig. précédente , pour établir le paral-
lélisme de la panne du marteau avec la tahle de
Tenclume

, ou Tobliquité requise dans d'autres cas
dont il sera parlé dans la fuite.

Fig. 7, clé tirante
, ou aiguillequi assemble les jam-

bes, représentée en perspectives,la tête de la clé.
LK, le corps de la clé de six pouces de large fur
trois d'épaisseur, 6k quatre pieds.6k demide longueur;
au dessus de la clé est le tasseau coté fig. 3, dans
Tcntaille duquel passe la clé. Le tasseau qui n'est qu'un;
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petit *\0rceau de:hois,sert à défendre le dnome^es-
meurtrissures que la clé ne manqueroit pas d'y faire,'.
& on peut le renouveller aisément6k à peu de frais ;il n'en est pas de même du drome qui est une pièce:
importante. '

.. . .
-

Au dessous de la clé,onvoit la garniturede fa mor-
toise cotées. 4 6k y. La fig. 4 est le petit tasseau ;
il est entaillé pour recevoir Tépaisseur de la clé du
côté de la mortoise qui est vers L. La fig. f. est la
clavette ou coin qui.se place entre la face de la
jambe mobile 6k celle du tasseau qui lui est opposée.

Fig. 8, une des boîtes de la husse en perspective:

ces boîtes sont de fonte
, 6k sont percées de deux

trous coniques distans de neufpouces l'un de l'autre,
destinés à recevoir successivement les pivots de la
husse ; elles ont seize pouces de long , six pouces
de large dans la face où sont les trous , 6k cinq
pouces d'épaisseur : c'est le trou supérieur dont on
fait usage ; 6k lorsque , par un long service , ce trou
est élargi au-delà du nécessaire

, on change la boîte
bout pour bout : ce second trou usé , on les
xenouvelle.

Les figures suivantes représententTélévationd'une
des grues 6k le développement de ses garnitures.

Fig. p ,
coulisse de la grue représentée en pers-

pective, e, entaille pour recevoir les anneaux de la
crémaillère fig. 12 , ou de la demi-lune fig. 11.

ggg,les bras 6k crochets de la coulisse destinés
à recevoir les anneaux des jauges , comme il sera
dit plus bas.

Fig. 7o,élévationde la grue. BC, arbre vertical.
DF, bras. IB, contre-fichequi soutient les bras.IK,
étrier ou rouleau de dessus de la coulisse. GE

,
GH,

jauge pour faire avancer ou reculer la coulisse en
embarrant ce levier fur Tune ou l'autre des chevilles
de fer qui traversent le bras de la grue ; il y a une
semblable jauge de l'autre côté , dont on se sert
lorsque Tune des deux n'est pas suffisante.

Fig. 11 ,
suspension de Tancre transportée à la

seconde forge. EE, trevier ou anneau. LM, morillon
ou émerillon. N, TS. O, chaîne de la demi-lune.
P, la demi-lune.

Fig. 12, crémaillère qui soutient les paquets de
verges 6k de bras dans le foyer de la chaufferie.
ER, trevier.RT , boulon de la crémaillère. TV, le
coulant. SXY , la crémaillère.

Le corps de chaque grue est composé de trois
pièces de bois ; de Tarbre vertical BC de seize pou-
ces d'équarrissage

, terminé en B par un pivot qui
roule dans une crapaudine scellée dans un dé de
pierre au rez-de-chaussée de la forge , 6k de l'autre
bout C par un tourillon qui traverse de forts ma-
driers établis 6k chevillés fur les entraits du comble
de la forge. La seconde pièce de bois est le bras
AD , de seize pouces de haut fur douze pouces
d'épaisseur , èk une longueur convenable pour que
Tare que son extrémité décrit, passe au dessus d'un
des angles de Tenclume ,

ainsi qu'on peut remarquer
au plan , planche I. II est assemblé à Tarbre vertical
par un fort boulon ck un étrier de fer A. La troisième

pièse, est le lien a d, assemblé-& embrevé haut 6k
bas dans le bras 6k Tarbre de la grue.

Fig.i3&L 14, soufflets de boisd'une des chaufferies.
La caisse de celui fig. 13, est supprimée, pour
laisser voir les liteaux qui entourent la table de
dessous, les mentone'ts qui les retiennent, 6k les
ressorts qui les compriment.

Le carré ponctué au devant du mur BC, indiques
Taire ou âtre de la forge. L'aire est élfvée au dessu»
du rez-de-chausséed'environ huit pouces.BC , mur;
de la forge. A, ouverture de la tuyère

,
placée au

milieu du contre-coeur construit en tuileaux j
on voit ce contre-coeur au dessus du foyer J£x
planche 1. DE, embrasure pratiquée derrière le
mur.de la forge

, pour placer les buses des soufflets ;
on voit ces embrasures dans la vignette de lafecondé
planche. FA,la tuyère de cuivre rosette, coupée par
un plan parallèle à sa base. GF, HF les buses ou>
bures de soufflets. G 6k H, têtières. IK

,
L M, tête

des soufflets. IK , liteaux de la tête du soufflet.
I i , K k, liteaux des longs côtés du soufflet, i K rliteaux de la têtière en deux parties.P q, ouvertures
auxquelles on adapte les soupapes.

Fig. 14, soufflet entier garni de fa bassîgogne oui
basseconde. L M 2, volant ou caisse supérieure du
soufflet , aux quatre faces intérieures duquel s'ap-
pliquent les liteaux. ON, bassigogne ou basseconde
de fer , fur la partie N de laquelle s'appliquent
successivement les cames des arbres tournans des.
roues des soufflets. 1,4, cheville ouvrière qui sert
de centre de mouvementauvolant. 2,3, pitons qui
assujettissent la cheville ouvrière dans Tentaille de
la têtière du soufflet : les ' pitons sont clavetés au
dessous des têtières

, qui reposent sur un chantier
de bois soutenu par un massif de maçonnerie.

Fig. 1 $, élévation géométrale de la tête d'un des
deux soufflets. Cette partie est cintrée en portion
de cylindre dont Taxe feroit la cheville ouvrière.
a b c d, bandes de fer terminées en b 6k en d par
des crampons ou crochets encastrés dans Tépaisseur
de la tête ; les parties supérieures a 6k c sont formées
en pitons ou anneaux pour recevoir les crochets de
Tare a H c , qui est suspenduen H par la crémaillère
qui descend de la courge , comme on peut voir
dans la vignette de la planche II.

Fig. 16, représentation perspectivede la ferrure
qui assemble le volant avec la caisse inférieure du
soufflet. 1, 4, cheville ouvrière ou boulon qui sert
de centre de mouvement au volant ; ce boulon
«averse les deux pitons a 6k b. c d, clavette qui
traverse aussi les mortoises inférieures des pitons :
cette clavette se place au dessous de la têtière ,
après que les pitons en ont traversé toute Tépaisseur.

Fig. 17, A
,

la tuyère qui reçoit les buses GA ,
HA des soufflets,6k la quenouille de fer 17 A, dont
on se sert pout modérer la violence du vent , en la
poussant plus ou moins vers le trou de la tuyère.
On peut même supprimer entièrement le vent sans
arrêter le mouvementdes soufflets,en poussant Toeuf

de la quenoujlle dans Tceil de la tuyère ; alors I5
Eij
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vent est entièrement réfléchi vers les têtières des

soufflets.
Fig. 18, élévation latérale ou profil d un des

soufflets. ,«,,>,».,A , la tuyère. AG, labuse du soufflet. G, la têtière
du soufflet posée sur un chantier.

1 A
,

pitons ; 1 cheville ouvrière ou boulon passé

dans l'oeil du piton 6k dans la ferrure du prolonge-

ment des longs côtés du volant, c, clavette passée
fous la table ou fond du soufflet,servant à affermir le

tout. OP, n N, baslìgogne ou basseconde.N, palette
de la bassigogne qui reçoit de haut en bas la pression
r1es cames de Tarbre tournant qui fait mouvoir les
soufflets.

,
P, piton 6k coin qui affermissent la basseconde fur

le volant ou caisse supérieure du soufflet.
Fig. ip , coupe longitudinale du volant ou caisse

de dessus du soufflet par le milieu de sa largeur.
tin

, la tête du volant cintrée cylindriquementd'a-
près le trou de la cheville ouvrière. N 2 , le dessus
du volant. P., piton pour assujettir la bassigogne.

Fig. 20 , coupe longitudinale de la table inférieure
par le milieu de fa largeur ; cette table est garnie de
les liteaux. A G, coupe de la buse qui est de fer.
G, têtièredu soufflet. 1, cannelure qui reçoit la moitié
du diamètre de la cheville ouvrière. 2, emplacement
du côté 2 du volant, fig. précédente. B , tête de la
table.P , ouverture des soupapes.

Fig. 21, coupe longitudinale du soufflet par le mi-
lieu de fa largeur.On voit par cette figure comment
le volant s'adapte à la table ou caisse inférieure dont
il emboîte exactement les liteaux. AG, la buse. G,
têtière. 1, cheville ouvrière marquée par un petit
cercle près du chiffre 2. 2 , têtière du volant à la
face de laquelle les liteaux s'appliquent intérieure-
ment. 3,5,7,9 ,mentonnets qui retiennent le liteau
d'un des grands côtés fur le rebord de la table. 4,6,8, porte - ressort pour faire appliquer le liteau
à la face intérieure du côté du volant. B, extrémité
de la table du côté de la tête. M/z, tête du volant.
n 2, table au dessus du volant. P

,
piton dans lequel

doit passer ía queue de la bassigogne.
N. B. Les figures qui suivent, la 3 ie. y comprise,son't dessinées fur une échelle double.
Fig. 22 , A

, liteaux du côté de la buse
, vus par-dessus. B, les mêmes liteaux , vus par le côté qui

regarde Tìntérieur du soufflet. C 6k D
,

les mêmes
liteaux en perspective. C ,1a pièce à rainure. D, la
pièce à languette.

Fig. 23, A, les mêmesliteauxvus par dessous ou du
côte quils s'appliquent aux rebords de la table.

B , côté qui s'applique à la partie du volant , mar-quée 2 dans la fig. \p. CD, les mêmes liteaux enperspective, vus par le dessous, ou du côté qu'ils
s'appliquentau bord de la caisse au dessus du vide
de la têtière. C

,
la pièce à rainure. D , la pièce à

languette.
Les /?£. 24-29 font les développemensdes liteaux

ie la tête B du soufflet j%. *,. Ce sont ceux-qui |

s'appliquentà la face eoncïve-cylíndrique de la tête
M n du volant. '

Fig. 24, liteaux de la tête vuspar dessus r, 2 ; ij 2»
ressort de dilatation , pour faire alonger les liteaux
autant que le permet le vide des parois latérales
du volant.

Fig. 2f, les mêmes liteaux vus par dessous ou dri
côté qui s'applique aux rebords de la table inférieure.

Fig. 26, les mêmes liteaux vus par leur épaisseur
6k du côté qu'ils s'appliquent à la surface concave
du volant.

Fig. 27, les mêmes liteaux vus par leurépaisseur
6k du côté de Tintérieur du soufflet.

Fig. 28
,

les trois pièces des mêmes liteaux sépa-
rées 6k vues en perspective par le dessus 6k du côté
qu'elles s'appliquentà la face intérieure de la tête du
volant. A 6k C pièces des extrémités ou pièces à
languettes, a , c, les languettes.B, pièce du milieu
ou pièce à rainures, b, rainure qui reçoit la languette
a. d, rainure qui reçoit la languette c.

Fig. 2p, les trois mêmes pièces vues par dessous
6k du côté qui regarde Tintérieur du soufflet. A 6k
C, les pièces des extrémités ou pièces à languettes.
a 6k c, les languettes ; les entailles à mi-épaisseur
pratiquéesaux parties opposées aux languettes ,sont
destinées à recevoir de semblables entailles faites
aux extrémités des longs liteaux des côtés du soufflet.
B

,
pièce du milieu

, dont les rainures b 6k d reçoi-
vent les languettes a 6k c des deux autres pièces.

N. B. On n'a point représenté les liteaux des
côtés du soufflet, parcequ ils n'ont rien de particulier;
ils sont d'une seule pièce , ainsi qu'on le peut voir
au plan

, fig. 1.
Fig. 30, un des porte-ressorts garni de son ressort.
Fig. 3 , un des mentonnetsqui assujettissent les

liteaux fur le rebord de la table , 6k entre lequel 6k
les mentonnets ils peuvent glisser

, en obéissant à
faction des ressorts, fig. 30 , qui tendent continuel-
lement à éloigner les liteaux du centre du soufflet ,6k à les appliquer exactement aux quatre faces in-
térieures du volant.

Même planche. Configuration des paquets de
verges 6k de bras

,
6k des barres qui les composent

ypour les ancres de différens poids.
Fig. 32

>
paquet composé de trois barres

, pourformer les verges 6k les bras des ancres du poids,
de 100 livres à 200 livres. G , gouvernail. CC

,.couvertures.
F'g- 331 paquet composé de cinq barres pour des

ancres du poids de 300 livres à 400 livres. G
»gouvernail. AA

, barres à talon. CC, couvertures-
Fig- 34

•> paquet composé de neuf barres pour des
ancres du poids de 5C0 livres à 800 livres. G, gou-vernail. AAA,&C. barresà talon.BB ,barresdumilieu-
CC

, couvertures.
Fig. 3S

>
paquet composé de quinze barres pourdes ancres du poids de 900 livres jusqu'à 200a

livres, G
,

gouvernail. AAA, &c. barres à talon. BR',,
barres de milieu. CC

, couvertures. > ' ' •

Fig. 36, paquet composé de vingt-cinqbarres pouc
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des ancres du poids de atoo livres à 5000 livres.
G, gouvernail. AAAA, &c. barres àtalort. BBB, &c.
barresde milieu. CC, couvertures.

Fig. 37, paquet composé de trente-cinq barres
pour des ancres du poids de 5100 livres à 8000 liv.
G, gouvernail. AAA, &c. barres à talon.BBB, &c.
barresde milieu. CC, couvertures.

JV. B. toutes les figures qui suivent, la 49e. y
comprise, sont relatives à la figure 37 , 6k sont le
développement des barres de chaque rang propor-
tionnées pour une ancre de six milliers ; les largeurs
sont prises fur une échelle quatre fois plus grande
que celle des longueurs.

On nomme gouvernail, le prolongement de la
barre du milieu du paquet, qui doit excéder de deux
pieds environ : la moitié de ce prolongement est
forgée carrément pour recevoir les tourne-à-gau-
che qui servent à donner quartier au paquet ; l'autre
moitié reduite à huit pans ,

est étirée un peu en
pointe. Les gouvernaux sont cotés de la lettre G
dans toutes les figures où ils se trouvent.

On nomme couvertures,les dernièresbarres ou le
dessus 6k le dessous du paquet ; elles sont cotées.
C dans toutes les figures.

On nomme barres à talon , celles qui ont vers le
gros bout 6k d'un seul côté une coupe oblique, que
les couvertures ont des deux côtés

, comme on peut
voir fig. 43 , qui représente une couverture de
paquet de verge.C, côté desbras, c, côté del'organ-
neav. x y, u { , talons. Toutes les barres à talons
sont cotées des" lettres A a.

On nomme barres de milieu, celles qui n'ont pas
de talon ; elles sont cotées Bb dans toutes les
figures : elles sont ,

ainsi que toutes les autres barres ,de forme pyramidale , c'est-à-dire, plus étroites à

un bout qu'à l'autre.
Fig- 38, rang du gouvernail pour une ancre de

6000 livres. Gg, gouvernail que Ton a fracturé
,étant semblable à celui de la fig. 44. Bb, Bb, barres

de milieu.Aa, Aa, barres à talon.
Fig. 3p , rang de cinq barres ; il est employé deux

fois au dessus 6k au dessous du rang du gouvernail.
Bb , Bb , Bb, barres du milieu. Aa , Aa , barres à
talon.

Fig. 40 , rang de quatre barres ; il est employé
deux foisau dessus 6k au dessous des rangs précédens.
E/', Bb, barres de milieu. Aa, Aa, barres à talon.

Fig. 41, rang de trois barres ; il est employé deux
fois au dessus 6k au dessous des rangs précédens. Bb,
barre de milieu. A.a, Aa , barres à talon.

Fig.42, rang de deux barres; il est employé deux
fois au dessus 6k au dessous des rangs précédens.
Aa

,
Aa, barresà talon.

Fi?. 43, rang d'une barre ou couverture employé
aussi deux fois au dessus 6k au dessous du paquet.
Cc, couverture.

N. B. Les figures qui suivent sont le développe-
ment du paquet d'un des bras de la même ancre..

Fig. 44, rang de gouvernail. Gg,lë gouvernail où
«n voit distintrementla partie carrée qui est reçue

dans lés crochets des tourne-à-gáuche, ck k partie
octogoneque les ouvriers tiennent avec leurs mains.
B b , B b, barres de milieu. Aa, Aa

,
barres à talon.

Fig. 4j, rang de cinq barres ; il est employé deux
sois au dessus 6k au dessous du rang du gouvernail.
B b , B b, Bb, barres de milieu. Aa, Aa , barres à
talon.

Fig. 46, rang de quatre barres ; il est employé
deux fois au dessus 6k au dessous des r^ngs précédens.
B b , Bb ,Bb , barres de milieu. Aa , Aa , barres à
talon.

fig. 47
>

rang de trois barres ; il est employé deux
fois au dessus 6k au dessous des rangs précédens. Bb ,barre de milieu. Aa, Aa, barre à talon.

Fig.48, rang de deux barres ; il est employé deux
fois au dessus 6k au dessous des rangs précédens.
Aa, Aa, barres à talon.

Fig. 49
> rang d'une barre ou couverture , em-ployée aussi deux fois au dessus 6k au dessous du

paquet de bras. Cc, couvertures.
Toutes les barres qui composent un paquet,doivent être posées en liaison les unes fur les autres,

ensorte que le plein de Tune recouvre les joints
des deux autres , comme on le voit dans les fig. 3$ ,36&L37.

II résulte de ce qui vient d'être dit, que Tancre de
6000 livres, dont nous allons suivre la fabrication,
est composée de cinq barres

, trente-cinqbarres pour
le paquet dont on doit former la verge , 6k autant
pour les paquets dont chacun des bras doit être
formé.

Dans chaque paquet le gouvernail G est unique.
Les barres, BBB

, &c. Je milieu sont au nombre de
quatorze ,

les barres à talon AAA
, &c. au nombre

de dix-huit, ók les couvertures CC au nombre de
deux.

Les ancres au dessousde 500livres jusqu'à 2100
livres

,
sont composées de 75 barres, 25 barres pour

le paquet de la verge , autant pour les paquets de
chaque bras. Dans chaque paquet, dont la fig. 36
représente la coupe, le gouvernail G est unique,
les barres du milieu BBB

,
&c. sont au nombre de

huit ; les barres à talon AAA, &c. sont au nombre
de six

,
6k les couvertures CC au nombre de deux.

Les ancres au dessous de 2000 livres jusqu'à 90O'
livres

,
sont composées de 45 barres ; 15 barres pour

le paquet de la verge , autant pour les paquets de
chaqne bras. Dans chaque paquet, dont la fig. 3s
représente la coupe ,

le gouvernail G est unique ;
les barres du milieu BB sont au nombre de deux -r
les barres à talon AAA, &c. font au nombre de six „
6k les couvertures CC au nombre de deux.

Les ancres au dessous de 800 livres jusqu'à 500
livres

,,
sont composées de 27 barres ; neuf barres

pour le paquet dont la verge doit être formée ,
autant pour les paquets de chaque bras. Dans chaque
paquet, dont la fig.34 représente la coupe, le gou-
vernail G est unique ; les barres à talon AAA, &c.
au nombre de su, les couvertures CC au nombre
de deux..
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Les ancres au dessous de-400 livres juíqua 300

livres,sont composées de quinzebarres, cinq barres

pour le paquet de la vergé , autant pour les paquets
de chaque bras. Dans chaque paquet, dont lafig. 33
représente la coupe , le gouvernail G est unique ;
les barres à talon AA sont au nombre de deux, de
même que les couvertures CC. Les barres à talon,
dans ces paquets ,

diffèrent de celles des paquets
précédens, en ce qu'elles ont un talon de chaque
côté, còmme en ont toutes les couvertures.

Les ancres au dessous du poids de 200 livres,
sont composées de neuf barres

, trois barres pour
le paquet de la verge, autant pour les paquets de
chaque bras. Chaque paquet, dont la fig. 1

repré-
sente la coupe ,

est composé du gouvernailG
,

6k
de deux couvertures CC.

Planche IV. La vignette représente une partie de
Tintérieur de la forge

, 6k l'opération de souder ou
étirer la verge.

On voit en A le chandelier de fonte de fer ,sur le
sommet duquel roule le pivot de Tarbre du mar-
teau ; ce chandelier a deux pieds 6k demi en quarré
à fa base

, 6k autant de hauteur au dessus du fol de
la forge. L'extrémité de Tarbre garni de frettes de
fer, ainsi qu'il a été dit, est défendue de la grande
ardeur du fer chaud placé fur Tenclume , par une
forte plaque de tôle qu'on nomme couvercle. N ,husse dans laquelle le manche du marteau est fixé.
z>,brayede fer dont le manche du marteau est garni
à l'endroit où les bras de Tarbre tournant le ren-
contrent pour Télever. P

,
le marteau. S , Tenclume.

KL, aiguille ou clé tirante qui serre les jambes dans
les entailles du drome A. Au dessus de la clé 6k entre
les deux jambes , on voit le tasseau placé entre
les deux jambes on voit le tasseau placé entre la
clé 6k la face inférieure du drome. M , le ressort qui
renvoie avec force ce marteau fur Tenclume. T, t ,les fourchettes placées au devant de Tenclume.bb ,cc,dd,grue àTextrémité du bras de laquelle le paquet
de la verge est suspendu,au moyen de la crémaillère
représentéeplancheIII,fig. 12. W,sosse de la chaus-
erie des bras , recouverte de madriers. Z, enclume

servant à parer, comme il sera dit ci-après.
Avant de décrire l'opérationque la vignette repré-

sente
, il convient d'expliquer la manière dont on

chauffe le paquet de verge ,fig. p de cette planche,
ou le paquet de bras de la fig. 30. Le paquet rangé,
comme il a été dit, 6k cerclé de plusieurs anneaux
de fer, dans le vide desquels on chasse à force
plusieurs coins de même métal, est placé en travers
de la forge JE,plancheI, 6k parallèlement au contre-
coeur où il est soutenu par la grue tournante bb ,dd. La partie du paquet que Ton veut chauffer , doit
être élevée au dessus du vent de la tuyère d'en-
viron quatre pouces, 6k distante du contre-coeur de
la même quantité ; en cet état on verse dans le foyer
une corbeille ou deux de charbon de bois, que Ton
range de manière que la partie que. Ton veut
chauffer en soit entourée des quatre faces, dessous

ou du côté du vent où on a mis quelques charboni
allumés , du côté du contre-coeur , du côté oposé 6k

par dessus.
# #.On recouvre le tout de charbon de terre mouille

6k de fraziers aux endroits convenables. On donne
ensuite l'eau à la roue des soufflets, dont on modère,
lèvent au moyen de la quenouille. Le charbon de;
bois s'allume insensiblement 6k enflamme celui de
terre, qui se coagule 6k forme comme une espèce
de voûte autour de Tespace qu'occupoient les char-,
bons de bois avant d'être consumés; on augmente
successivement la force du vent ,

soit en retirant la-

quenouille d'auprèsde l'ouverture de la tuyère ,
soit

en levant la vanne du coursier 6k donnant plus d'eau
à la roue ,

jusqu'à ce que la chaude soit au degré
convenable pour porter les paquets sous le gros
marteau.Alors un des ouvriers pousse la quenouille
dans l'oeil de la tuyère pour supprimer le vent, 6k

au moyen de la grue tournante , à laquelle le paquet
est suspendu , les autres ouvriers le tirent du feu 6k le
conduisent sur Tenclume. A chaque chaude que Ton
donne , soit pour souder les barres du paquet les
unes aux autres ,

soit pour étirer ou achever les
verges ou les bras, on met une corbeille de charbon
de bois dans le foyer : ce charbon empêche la surface
du paquet d'être brûlée, ou son phlogistique revivifie
les parties qui auroient pu être calcinées.

Comme des paquets aussi considérables que ceux-
ci , sont difficilementpénétrés par le feu jusqu'à leur
centre, on observe de diminuer le vent après que
les barres extérieures sont suffisamment chauffées ,
pour donner le temps au feu dont elles sont péné-
trées

, de se porter 6k communiquer à celles du
centre : on tourne aussi plusieurs fois le paquet fur
lui-même au moyen du gouvernail 6k des tourne-à-
gauche , observant de déranger le feu le moins qu'il
est possible.

Les ouvriers qui travaillent dans cet atelier jétant exposés à la grande chaleur d'une masse de fer
aussi considérable que le paquet de verge ou de
bras chauffé à la forge, 6k placé fur Tenclume à la
hauteur à peu près des genoux, ils ont soin , pour
s'en garantir , de se garnir les jambes de grèves oubottines de devant , composées de plusieurs doubles
de vieux chapeaux

, qui couvrent depuis le dessus
du genou jusqu'aux sabots qui leur servent de
chaussure.

Fig.
1

de la vignette de la planche IV. Elle repré-
sente le maître ancrier ; il tient de la main gauche
le bâton m A de la bascule de la pelle qui ferme
le coursier de la roue du marteau pour donner plus
ou moins d'eau à la roue ,

6k par ce moyen accélérer
ou diminuer la vitesse ; il indique de la main droite aux
autres ouvriers les mouvemens qu'ils doivent faire.

A ses pieds sont les deux compas d'épaisseur
ouverts, l'un de la largeur 6k l'autre de Tépaisseur
que doit avoir la partie de Tancre qui est fur Ten-
clume ; ces largeurs 6k épaisseurs sont prises fur le
gabari ou épure tracé suivant la table des propor-tions , que Ton trouvera à la fin de ces explications.
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; Fig. a , contre-maître ; il tient le gouvernaìTde
la verge, 6k guide le mouvement des deux ouvriers,
fig. 3 ck 4, qui Taccompagnent.. \ } '

<
Fig. 3 6k 4, ouvriers qui,chacun avec un tourne-

à-gauche dont le crochet embrasse le carré du gou-
vernail

,
font tourner la verge fur elle-même, au

commandement du maître ancrier.
Fig. f 6k 6, ouvriers qui, avec de grands rin-

Í;ards, font mouvoir'laverge èn avant ou en arrière,
èlonfa longueur, pour que les coups de marteau

tombent successivement en différens endroits; les
ringards dont, ils se servent, agissent comme leviers
du premier genre, auxquels les fourchettes servent
de point d'appui. Ils transportent la verge dans le
temps que le marteau est relevé.
- Fig. 7, ouvrier qui, avec un ringard, repousse

la verge vers le milieu de Tenclume après que les
ouvriers , fig. 3 6k 4 ,

l'en ont fait sortir en lui don-
nant quartier vers les fourchettes ; le ringard dont
il se sert agit comme levier du second genre,.auquel
le stoc sert de point d'appui.

Fig. 8, au dessous de la vignette, gabari, planche
fur laquelle sont tracées les mesures de la verge de
Tancre, la longueur divisée en pieds, la largeur 6k
Tépaisseur. Celui de la fig. est pour une ancre de
6000 liv., dont la fuite des chaudes est représentée
par les figures suivantes.

Fig. p , paquet de verge lié par des anneaux de
fer

, tel qu'il est quand on le met au feu. On com-
mence par souder 6k forger le petit bout qui doit
être la culasse de la verge ; on continue en plusieurs
chaudes jusqu'au milieu de la verge.

OV, la verge. O, le bout du côté de Torganneau.
•,V, le gros bout du côté des bras.

VG
, gouvernail, t, 2 , 3 , anneaux ou liens de

fer serrés avec des coins.
Fig. 10 , la même verge à moitié corroyée. On

attache une griffe gh au carré O ; on chauffe le gros
bout V pour couper le gouvernailVG ; on continue
dé chauffer pour souder le gros bout 6k le forger de
proportion.

Ón supprime ensuite le lien 2 , 6k en plusieurs
chaudes consécutives, on soude 6k on corroie les
parties qui ne Tont pas encore été en allant de V
vers O ; à chaque chaude on soude un pied, ou un
pied 6k demi de la longueurde la verge.

Fig. u , la verge entièrement forgée,gh, la griffe.
h, les crochets de la griffe, i, anneau de fer serré avec
des coins fur la griffe 6k le carré de la verge. O, bout
du côté de Torganneau. V , le gros boutdu côté des
bras ; on ôte ensuite la griffe du carré , 6k on en
met une autre au gros bout.

Fig. 12 ,
mise pour former un des tourillons,ba, la

mise au bout de laquelle est soudé un ringard <zF ;
c'est la partie inférieure que Ton chauffe pour Tap-
pliquer à la partie du carré de la verge où elle doit
être placée.

Fig. 13 , verge dont le gros bout V est armé
d'une griffe gh ,

fixée par Tanneau i
T

6k fur le carré
O de laquelle est soudé un tourillon f.

Après que la«r»iséest soudée, onrcoupe;leringard
en a, figure précédente ; 6k ayec la tranche &f. des
châsses de forme.convenable, ost achève de donner
au tourillon la forme qu'il doit avoir.

•
Fig. 14 , mise pour sormer Tentre-tourillon.Wr,la

mise, c F, le ringard ; c'est la partie qui, est en dessus
que Ton doit chauffer pour Tappliquer à la partie
inférieure du carré O de la verge , fig. précédente ,
que Ton chauffe, 6k y former aprèsavoir'retourné
la verge , le tourillon T de ,1a fig. suivante*

Fig. if-, verge fur laquelle les deux, tourillons
sont soudés, gh, la griffe, i, Tanneau. O, le carré. t,T,
les tourillons qui doivent être placés exactement
vis-à-vis l'un de l'autre..

Fig. 16 , mandrii^pour percer le trou de Tor-
ganneau.

Fig. 17, tenailles à mandrin, b, becs cintrés de la
tenaille, c, poignée.

Fig. 18, griffe, h, crochetsde la griffe, hg, ringard!
ou tige de la griffe, i, anneau qui affermit le ringard
de la griffe fur la verge, comme on le voit dans 1»
fig. ci-après.

Fig. ip, verge dont le troude Torganneauestpercé.
O, culasse ou carré de laverge,a, trou de Torganneau.
V, le gros bout est garni d'une griffe ; on fait chauffer
les crochets de la griffe lorsqu'on veut la mettre en
place, 6k au moyen de quelques coups de marteau
à main, on fait approcher les crochets vers la verge
qu'ils doivent embrasser.

Pour percer le trou de Torganneau,onfait chauffer
la culasse O de la verge , en présentant successive-
ment ses deux faces opposées au foyer de la forge y
la pièce étant suffisamment chauffée, on la porte,
au moyen de la grue tournante ,

sur Tenclume , le
marteau étant tenu élevé par le bois debout; alors
un des forgerons prend le mandrin

,
fig. 16 , avec

les tenailles cintrées , fig. 17. II le présente fur le
carré de la verge en a ; le maître ancrier lève alors
la pelle du coursier pour donner l'eau à la roue du
marteau , qui, en trois ou quatre coups ,

fait entrer
le mandrin dans le carré de la verge dont il traverse
toute Tépaisseur : cette épaisseur est, dans Texemple
présent, d'environ six pouces.

Le mandrin , en s'imprimant dans le carré de la
verge ,

foule la matière qu'il rencontre devant lui ;
pour déboucher entièrement le trou, on prétente
au dessous de la verge la croupière

,
fig. 20 , qui

pose fur Tenclume ; en continuant de frapper avec
le gros marteau ,

le mandrin passe d'outre en outre ;
on retire ensuite se mandrin , 6k on le sait rentrer
par le côté opposé , pour que les deux ouvertures
du trou de Torganneau soient égales.

Fig. 20 , croupière dans l'oeil de laquelle passe
le bout du mandrin lorsqu'on perce le trou de Tor-
ganneau.

Fig. 21 , couperet pour trancher le superflu de lai

verge 6k des bras ; l'ouvrier tient cet outil par le
manche , 6k le gros marteau qui vient frapper fur
la partie opposée au tranchant , lui sait couper en:
deux ou trois coups le bout du carré de la. verge.
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quoiqu'elleàit cependantsix ou huitpouces en carré ;
on; coupe1 avec le même outil, 6k fous le gros mar-
tearti, le superflu'dês mises qui fortifient Tencolage,
ainsi qu'il sera dit ci-après.

Fig. 22, id, barre composée de troisbarres, cor-
royée 6k arrondiepour former Torganneau. a, coupe
bu extrémité des trois barres avant d'être soudées
ck'corroyées. b , coupe de la barre après qu'elle est
arrondie.

Fig. 23, Torganneau ,
ployé 6k amorcé

,
prêt à

entrer dans le trou de la verge, ef, les amorces.
Fig. 24, Torganneauen plan.
Fig. 2s, la verge 6k Torganneau dans la situation

où il est lorsqu'on le soude. O, carré de la verge. V,
gros bout. #

Pour passer Torganneau dans le trou de la verge,
on chauffe la partie de Torganneau opposée diamé-
tralement aux amorces e,s,fig. 23 ,

afin de pouvoir
le ployer 6k rapprocher les amorces. On renverse
ensuite Torganneau du côté du carré O

,
ensorteque

les amorces qui sont rapprochées soient dans le
foyer de la forge ; on donne une chaude suante aux
amorces ,

6k on soude avec des marteaux à bras fur
Tenclumer ,

placée fur le sol de Tatelier au devant
de la chaufferie Al ( planche / ) ; on retourne ensuite
la verge le dessus en dessous , pour donner une
chaude de l'autre côté de Torganneau

,
qui, ainsi, est

soudé en deux chaudes.
Fig. 26 ,

forte plaque de fer que Ton met fur la
verge 6k sous Torganneau quand on le soude, pour
empêcher que la verge qui est parée , ne soit meur-
trie par la compression de Torganneau fur les vives
arêtes.

Fig. 27, coupe transversale de la verge au gros
bout.

Fig. 28
, coupe transversale de la verge au petit

bout ; ces coupes conviennent aussi aux bras.
Fig. 2p , verge amorcée pour y souder les bras.
Pour amorcer la verge , on change la situation du

marteau , 6k on Tamène à celle représentéefig. p ,planche V, de manière que la rive de la panne du
marteau convienne avec le bord de Tenclume du
côté de la chaufferie ; ce qu'on obtient en éloignant
le pied de la jambe mobile 10, 6, fig. f, planche III,
de Tenclume : pour cela

, fig. 6, même planche, on
desserre le coin 14, 6k on frappe sur le coin 15. Ce
changement des coins fait marcher le pied de la
jambe mobile dans son bassin V vers le court car-
reau 6k par conséquent le pivot 6 de la husse

,mouvement qui porte le marteau vers la chaufferie ;c'est pour que le ressort M, fig. f, mêmeplanche III,
puisse encore rencontrer le manche du marteau dans
cette situation

, que Ton donne à fa tête une aussi
grande largeur.

La chaude étant donnéeau grosbout de la verge,
on la présente sur le travers de Tenclume 6k sous
le travers de la panne du marteau , qui

,
à grands

coups redoublés, amincit cette partie de la verge,
6k y forme les deux amorces V 6k u que Ton voit
dans la figure. j

Les figures qui suivent., contiennent la fuite des
chaudes d'un des bras ; ttn donné ces chaudes à la
chaufferieOE ,( planche I. )

fig. 30 , paquet des bras pour une ancre de 6000
livres , tel qu'il est quand on le met au feu ; on
commence par souder 6k étirer le petit bout P. Le
paquet est lié par deux anneauxde fer, 1 6k 2. BR,
gouvernail.

Fig. 31, paquet de bras, fur le petit boutP duquel
on a soudé un gouvernail rR. On chauffe ensuite,
6k on soude le gros bout B en plusieurs chaudes:

Fig. 32, le bras amorcé après que le gros bout
est soudé 6k étiré de jproportion : on Tamorce fur le
milieu de Tenclume, vis-à-vis duquel on a replacé le
marteau.B, Tamorce qui n'est que d'un côté du bras.
P, petit bout fur lequel on a soudé auparavant un
ringard ou gouvernail r R, pour porter le bras dans
la chaufferie 6k le manoeuvrer facilement fur Ten-
clume.

Fig- 33 ,
bras dont on a forgé le rond BO : pour

forger le rond du bras , on incline le marteau de
côté, comme la fig. 8 de la planchesuivante le fait
voir; ce qui se fait en supprimant quelques- unes
des cales que nous avons dit être au dessous de
la boîte de la jambe mobile 10, (plancheIII)
fig. f 6k 6 ; ce qui fait baisser le pivot 6 de la husse,
6k par conséquent incliner le marteau de manière
que sa panne fasse, avec la table de Tenclume

, un
angle égal à Tinclinaisondes côtés de la partie conique
du bras ; partie qu'on nomme le rond.

Fig. 34, bras fur Tamorce duquel on a soudé un
gouvernail rR , pour pouvoir étirer 6k forger le
carré o P.

Planche V. La vignette représente l'opération de
souder les pattes aux bras.

On voit par cette vignette que cette opération se
fait près de la chaufferie (H

, ( planche I ) 6k fur le
bord de la fosse recouverte de madriers dont onparlera dans la fuite. BB

, CC , DD, grue tour-
nante, à l'extrémité de laquelle le bras 6 est sus-
pendu par la crémaillère erstuxy. er , trevier placé
en e dans Tentaille de la coulisse, rt, boulon de la
crémaillère.tu,le coulant, sxy, la crémaillère. {, en-clume fur laquelle le carré du bras est placé.

On voit dans le fond la chaufferie des mises, la
taque ou plaque de fonte a fur laquelle on dresse
les organneauxpour les rendre plans

,
6k le tour ou

poteau p autour duquel on les contourne , commeil sera dit ci-après.
Fig.

1 , le maître ancrier tenant une règle de fer
avec laquelle il montre aux forgerons les endroits
où ils doivent faire tomber les coups de leurs
marteaux.

Fig. 2 ,
forgeron qui tient de la main gauche le

gouvernail R du bras, 6k de lamain droite un tourne-à-gauche pour en empêcher le devers.
Fig. 3 , 4, f, 6 , quatre forgerons dans Tordre où

ils appliquent leurs coups de marteaux fur l'ouvrage.
Cetteopération est cellede la fabrication del'ancre,où les ouvriers éprouvent la plus grande chaleur,

étant
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feant obligés de fe tenir près d'une masse de fer
enflammée très - considérable ; auffi leurs bottines'
leur sont-elles alors très-utiles.

Dans une patte ,fig-3 , au dessous de la vignette,
on distingue le talon 6k le bec. Le talon p, pp , est
la partie large de la patte ; le bec h est la partie qui
finit en pointe.

Avant de souder la patte au bras, on commence
par lui faire prendre la courbure du carré du bras
auquel elle doit s'appliquer exactement.

Pour cela, la patte étantgarnie d'une griffecomme
cette fig. 3 la représente, on la chauffe dans toute
son étendue, on la porte ensuite sur le bras

,
6k frap-

pant fur la patte à grands coups de masse
, si la patte

est d'une médiocre grandeur, ou en la présentant
fous le gros marteau , ck dessus Tappareil que la
fig. io , au bas de la planche, représente,on parvient
à lui faire prendre la courbure du bras.

-
Pour fabriquer une patte , on prend deux mises

soudées chacune à l'extrémité d'un ringard ; on les
chauffe à deux feux , de manière qu'elles soient
suantes ; on les soude Tune fur l'autre sous le gros
marteau ; on coupe un des ringards, on reporte à la
chaufferie

, 6k on ajoute une troisième mise en tra-
vers, que Ton soude fur les deux premières : c'est
cette dernière mise qui doit former le talon de la
patte. On étire le tout sous un gros marteau ,dont la panne est un peu arrondie ou convexe pour
mettre au large ; on pare ensuite sous un marteau
à panne droite ; 6k après que la patte est rebordée

,
on coupe le ringard qui tient au bec , 6k a servi de
gouvernail pendant toute fa fabrication.

II est aise de concevoirque, s'agissant de souder
la patte au carré du bras, on a dû chauffer Tune 6k
l'autre de ces pièces à deux chaufferies différentes ;le bras a été chauffé à la chaufferie (E ; 6k du côté
de la concavité la patte a été chaufféeà la chaufferie
des verges, cotée Au, ( planche I ) 6k rapportée fur
le bras au moyen d'une griffe, fig. 4 au bas de cette
planche V.

Au dessousde la vignette de la mêmeplanche V, on
voit, fig. 1, une patte brute, à la pointe de laquelle
est soudé un gouvernail.^, P, lapatte. Vg, gouvernail
terminé en g par un anneau dans lequel est passé un
bâton ab devers la patte.

Fig. 2, cintre ou patron suivant le contour ex-
térieur duquel on reborde la patte en coupant le
superflu avec la tranche.

Fig. 3, patte rebordée dont le gouvernail a été
coupé, 6k auquel on a substitué une griffe gh pour
tenir lieu de gouvernail; la griffe est terminée en g
par un anneau dans lequel on passe un bâton comme
à lafigure 1. Les crochets h de la griffe sont passés
fous le bec de la patte

,
qui est enfermé

, ainsi que la
tige de la griffe, dans un anneau de fer. p, pp, talon
de la patte.

C'est d.ins cet état que Ton porte la patte au foyer
de la chaufferie des verges , où on la dispose de
manière que le vent des soufflets soit dirigé dans le
sens de fa longueur , 6k que le milieu de ìa largeur

Arts fy Métiers. Tome I. Partie I,

~ f-
du talon foit placé au dessus du vent, le côté con-
vexe de la patte étant tourné en dessous : on recouvre
le dessus d'argile pour empêcher qu'il ne brûle ; on
chauffe vivement, ensorte que la patte est entière-
ment rouge; alors deux ouvriers tenant chacun une
des extrémités de la barre de fer

,
fig. 7, dont ils

passent le milieu sous le bec de la patte ,
aident à

celui qui tient le gouvernail à la transporter sur le
bras , que d'autres ouvriersont tiré d» la chaufferie
OE, ( vignette") 6k placé convenablement fur Ten-
clume ç ,- alors les forgerons , munis de marteaux
du poids de vingt-cinq ou trente livres

,
frappent à

tours de bras fur la patte que Ton soude par ce
moyen au carré du bras , observant que le milieu
du talon de la patte réponde exactement au milieu
du bras.

Après que la patte est soudée au talon , on ôte la
griffe

, 6k on reporte le tout à la chaufferie pour
souder le bec : le carré est tourné vers la tuyère :
on couvre de terre le dedans de la patte du côté
du bec pour Tempêcher de brûler ; on donne une
chaude suante, 6k on soude le bec , que Ton pare
ensuite avec la tranche 6k différentes chasses appro-
priées; le bras est alors achevé.

Fig. 4, griffe à bec pour transporter la patte de
la chaufferie sur le bras où elle doit être ployée 6k
soudée, h,crochetde la griffe,i, anneau, hg, gouver-
nail ou tige de la griffe, g, oeil qui reçoit un bâton.

Fig. f, patte en perspective ployée suivant le
contour du carré du bras, p , pp, talon de la patte.
P, bec.

Fig. 6 , griffe à bras dont on se sert après que les
pattes sont soudées.

Les crochets h k de la griffe embrassentTépaisseur
du talon de la patte aux deux côtés du carré du
bras , comme on le voit dans la vignette de la
planche suivante ; Tanneau i embrasse le bec P de la
patte, g, extrémité du gouvernail de la griffe.

Fig. 7 , barre de fer dont on se sert pour trans-
porter la patte ,

fig. 3, de la chaufferie à l'endroit où
on veut la souder.

Fig. 8, situation respective du marteau 6k de Ten-
clume pour forger le rond des bras.

Fig. p , situation respective du marteau 6k de l'en*.
clume pour amorcer la verge.

Fig. 10 , bancs couverts de fortes plaques de fer
forgé

, que Ton place autour de Tenclume, pour ,
avec le gros marteau, cintrer les bras. P 6k O,
bancs ou trétaux entre lesquels est supposée Ten-
clume. X, tréteau au devant de Tenclume, en place
des fourchettes que Ton supprime pendant cette
opération, 6k dont il tient lieu, servant de point
d'appui aux ringards avec lesquels les ouvriers ,
fig. f & 6 de la vignette, planche IV, font avancer
ou reculer le bras , pour que les coups du gros
marteau tombent aux endroits convenables, 6k que
le carré du bras qui a été chauffé , prenne la cour-
bure requise ; les plaques de fer dont les tréteaux
font couverts, servent à les-garantirdu feu pendant,
l'opération.
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PWAe n. La vignette représente , dans Tin-

térieur de la forge, la manière d'encoller le premier
bras sous le gros marteau.

On voit une partie du drome coté A ; la même
lettrese rapporte aussià la bascule de la pellede la roue
du marteau 6k au bâton A m , au moyen duquelon
Touvre ou on la ferme. M, le ressort qui renvoie le

marteau. R, le marteau que Ton a remis dans la
situationindiquée par la fig. g, planche V. Q

,
bois de-

bout emmanchéqui soutient le marteau élevé. BB
,CC, DD , grue de la chaufferie (E des bras, ad,

lienou support de cette grue. G, <z, coulissequi porte
la demi-lune p qui est suspendue par des chaînes à
TS/z accrochée à Témerillon ml, qui Test lui-même
au trevier b e ,

accroché à l'extrémité e de la coulisse.
G H, jauge pour faire avancer la coulisse.

La grue de la chaufferie AZ porte la crémaillère
qui suspend la verge ; près de l'autre chaufferie (E
est la fosse couverte de madriers.

Fig. 1 ,
forgeron qui, avec un tourne-à-gauche

*
soutient le devers de la verge pour qua le plan des
couvertures soit parallèle à la table de Tenclume-
O

,
V , la verge à laquelle les ouvriers ,fig.

1
6k 2 ,

ont fait faire un demi tour fur elle-même dans le
crochet de la crémaillère

, lorlqu'étant suspendue
par la seconde grue, ils ont conduit Tamorce fur
Tenclume ; dans le même temps les ouvriers de la
seconde chaufferie apportent aussi le bras B P sus-
pendu par la demi-lune r*, qui Test elle-même par des
chaînes de fer à l'S qui est accrochée à Témerillon m,
suspendu par le trevier le. Les ouvriers dirigent le
mouvement du bras au moyen! de la griffe à bras
/2ÀR,qui embrasse fa patte de manière que Tamorce
qui est en dessous, après avoir été chauffée en cette
situation à la forge (E , vienne se placer sur Tamorce
de la verge placée sur Tenclume S ; en même temps
le maître ancrier

,
placé dans l'angle que forme la

verge avec le bras, porte avec une règle de fer la
mesure de la distance entre un point marqué sur la
verge 6k la pointe du bec de la patte , pour que le
bras ait, avec la verge , Tiiiclinaison requise ; cette
distance est égale à la corde de Taie que le bras
représente.

Le bras mis en situation
,

l'ouvrier, fig. 7, quitte
le ringard qu'il tient dans ses mains , tire la perche
m A pour donner l'eau à la roue du marteau : à la
première levée , le bois debout Q tombe de côté ,on est retiré par un autre ouvrier ; les coups les plus
violens (e succèdent avec rapidité pour profiter de
la chaude suanteque l'on a donnée aux deux pièces:
c elt aussi par la même raison que les opérations que
nous venons de décrire s'exécutent avec la plus
grande célérité ; ensorte que le bras est encollé

,c est-a-dire
,

soudé à la verge , en moins de tempsqu'il n'en faut pour lire la description de l'opération.
On verra dans la planchesuivante, comme on encolle
le second bras.

fig- 2 , autre forgeron qui tient la culasse de la
yerge pour pousser Tamorce fur Tenclume.

Fig. 3 & 4,' forgerons qui tiennent le gouvernail*
de la griffe du bras 6k leconduisent vers Tenclume.

Fig. f , autre forgeron qui tient l'extrémité du
gouvernail de la griffe pour pousser le bras, 6k faire
appliquer son amorce fur celle de laverge.

Fig. 6, forgeron qui tire à lui la jauge pour pousser
-

la coulisse de la grue à l'extrémité de laquelle le bras
est suspendu.

Fig. 7, forgeron qui se dispose à pousser en joint

avec son ringard le bras qui est présenté sur Ten-
clume.

Au dessous de la vignette de la même planche VI,
fig. , , croisée de Tancre dont les deux bras sont

encollés.Va, partie de la verge. Y, collet de la verge.
Bp

,
le second bras. B o ,

Bo ,
le rond des bras. Près

de « il y a de petites étoiles qui servent de repaires

pour porter la mesure dont on a parlé
,

6k faire que
les distances up, u P soient égales, ou que les bras
soient également écartés, aa, anneau de corde dont
la verge est entourée, pour empêcher la demi-lune
de glisser le long de la verge. 1,2,1,3, vides qui
restent au collet 6k entre les bras ; on remplit ces
vides avec des mises carrées 6k des mises plates :
les mêmes vides se voient aussi de l'autre côté de
Tancre.

Fig. 2 ,
la même croisée

, vue du côté extérieur
où sont les vides 3 6k 3 qui doivent être remplis
avec les mises carrées 6k les mises plates.

V
, tenon de la verge fig. 1, pris entre les tenons

du bras qui lui sont soudés
,

l'un dessus 6k l'autre
dessous. V^ , VP.les bras. Vo

,
V O, le rond des

bras, op ,
oV, les pattes.

Fig. 3 ,
mise plate vue par dessus, 6k destinée pour

le collet 1 , 2 de la verge.
La mise be est soudée au bout d'un ringard fr,

qui sert à la transporter facilement de la chaufferie
fur le collet 1, 2 où elle est soudée par le gros mar-
teau : c'est la partie arrondieou le dessous dans cette
figure qui a reçu à la chaufferie une chaude suante,
ainsi que le côté du collet auquel on veut Tadapter.

Fig. 4 ,
mise plate, vue par dessous, 6k destinée

pour l'autre côté du collet de la verge.
Cette mise a c, de même soudée à un ringard c r,

est vue du côté convexe qui est celui que Ton pré-
sente à la tuyère. Après que les mises font soudées ,
on coupe les ringards avec la tranche ou le couperet.

Fig. f ,
mise plate pour le vide 1 , 3 du bras, vue

par dessous ou du côté qu'elle doit être chauffée.
ar, ringard.

Fig. 6, mise carrée pour remplir le vide du bras,
vue par dessous ou du côté qu'elle doit être chauffée;
on place cette mise avec la mise plate, b r, ringard.

Fig. 7, autre mise plate pour le vide de l'autre
bras, vue par dessus ou du côté que frappe le mar-
teau b. rr, son ringard.

Fig 8, autre mise carrée pour le vide de l'autre
bras

, vue par dessus 011 du côté que frappe le
marteau.

Fig. p, Une patte vue du côté concave opposé
au bras, ab, talon de la patte.p, le bec.
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Fig. ta , une patte vue du côté convexe ou du

bras où on distingue les façons i P, 2 P du bec P.
ABj talon. O, naissance du rond du bras. Ces deux
dernières figures font dessinées fur une échelle
double.

Planche VIL La. vignette représente l'opération
d'encoller le second bras.

Le spectateur est supposé placé à Tentrée de la
porte qui communique au pont sur le coursier de la
roue du marteau. A J', le drome. L, clé tirante ou
aiguille qui assemble les deux jambes. L P , jambe
mobile. On voit dans la sole de bassinage deux des
trois coins qui assurent le pied de la jambe ; le coin
au dessous de la patte de Tancre est celui coté 12
dans la fig. f, planche III; le second du côté du
court carreau X , est celui coté 14 dans la fig. 6 de
la même planche III.

X, mortoisede la clé du ressort. M
,

le ressort. N,
lahusse. P, la braie. R, le marteau. S, Tenclume.CC

,DD, grue de la chaufferiedes bras, bb ,cc, dd, grue
de la chaufferie des verges.

La verge OVB 6k les bras B P précédemment
encollés , sont suspendus à la grue tournante par la
demi-lune V; TS 0 n ; Témerillon n , m, /,- 6k le tre-
vier Idd. Le bras BP est soutenu dans la situat'on
horizontale par une chaîne P a, qui, après avoir été
nouée autour du rond du bras, vient faire le tour
du bec P , 6k delà va s'attacher en a au trevier.

Le bras B P
, premièrement encollé 6k chaussé à

la chaufferie des verges, où il étoit tourné de l'autre
côté

, a été renverse dans la situation que la figure
représente , pour que Tamorce de la verge soit en
dessus , 6k qu'elle se présente à celle du bras B h,
que Ton a chauffé à la seconde chaufferie. Pour aider
à renverser ainsi le bras après que la pièce est tirée
du foyer 6k apportée près de Tenclume, on attache
une corde par un crochet de fer qui la termine , à
quelque maillon de la chaîne près le bec P du bras.
Cette corde, qui passe fur une poulie fixée à une des
traverses du comble de la forge , va se rendre à un
treuil dont le plan est représenté, planche I, près de
la porte qui communique au pont fur le coursier de
la roue du marteau. Au moyen de ce treuil, on ren-
verse avec facilité le bras de Tancre, que Ton met
ainsi fur Tenclume dans la situation que la vignette
représente.

Pendant cette opération
, d'autres ouvriers tirent

<4e second bras de la chaufferie
,

ék le conduisent, au
moyen de la seconde grue, sur Tamorce de la verge
destinée à le recevoir. Le bras est porté par une
demi-lune suspendue par des chaînes 6k une corde
à une poulie , placée pour cela à l'extrémité DD du
bras de la grue ; cette corde va s'enrouler fur un
treuil visible dans la planche V, 6k qui est caché dans
celle ci par le gros marteau 6k un ouvrier.

Fig. 1, le maître ancrier, qui, avec une règle de
fer dont il applique une des extrémités au bec de la
patte, 6k l'autre à un repaire marqué fur la verge ,donne au bras que Ton ya souder , Técartement

nécessaire, ainsi qu'il a été dit en expliquant la fig. 1du bas de: la planche précédente.
Fig. 2 , aide du maître ancrier, qui soutient unedes extrémitésde la règle.
Fig. 3 , forgeron qui tient la culasse O de Tancre

pour la gouverner 6k la pousser fur Tenclume.
Fig- 4 >

forgeron qui , avec un levier passé dans
la partieinférieurede Torganneau, maintient le devers
de Tancre. f

Fig. S >
forgeron qui tire à lui la jauge pour faire

avancer la coulisse de la grue à laquelle la verge est
suspendue.

Fig. 6
,

forgeron qui, avec un ringard, pousse enjoint le bras que Ton va souder; ce bras est suspendu
à la seconde grue.

fig. 7 6k 8 , forgerons qui tiennent le gouvernail
de la griffe à bras (fig. 6,planche V)

, pour pré-
senter le bras de Tancre à la place où il doit être
soudé.

Au dessous de la vignette de cette planche VII,
sont représentésles outils dont les forgerons se ser-
vent ,

dessinés fur une échelle double.
Fig. 1, tourne-à-gauche,bc, crochetqui embrasse la

partie carrée des'gouvernaux des paquets de verges
ou de bras, ba, tige ou manche du tourne-à-gauche,
réduit à huit pans ou arrondi vers a ; cet outil est
entièrement de fer.

Fig. 2 ,
taillet tenant lieu de tranche , 6k avec

lequel les ouvrierscoupent fous le gros marteau le fer
superfludes mises,b, tête du taillet, fur laquellefrappe
le gros marteau, c , le taillant acéré, b a ,

le manche
qui est de fer.

Fig. 3 ,sousoir. Sorte de chasse ronde qui sert fous
le gros marteau à enfoncer les mises carrées

, fig. 6
6k 8,plancheprécédente, b, partie du fousoir fur laquelle
frappe le gros marteau, c, partie qui enfonce les mises
carrées, ba ,

le manche qui est de fer.
Fig. 4, iranche ; le tranchant, c est acéré.
Fig- f, tranche emmanchée, b, tête de la tranche,

fur laquelle les forgerons frappent avec leurs mar-
teaux, c, le taillant. 2, 1, a, le manchequi est de bois.
1,2, anneaux ou frettes de fer pour empêcher le
manche de fendre.

Fig. 6, marteau, b, la tête, c, la panne. <z,Ie manche
de bois de cornouillier. Cet outil est acéré par les
deux bout.

Fig. 7 , marteau à parer, b, la tête, c, la panne, a, le
manche de bois. Cet outil est acéré par les deux,
bouts.

Fig. 8, chasse à chansrinà droite, b, tête de la chasse.

c, coté acéré de la chasse, a, le manche qui est de
bois.

Fig. p, chasseà chansrin à gauche,b, tête de la chasse.'

c, partie acérée, a, le manche qui est de bois.
Fig. 10 ,

chasse carrée ,
qui n'est inclinée ni d'un

côté
,
ni de l'autre, b, la tête fur laquelle les ouvriers

frappent avec leurs marteaux, c, partie acérée, a, le
manche qui est de bois.

Fig. 11, chasse à panne, b, la tête de la chasse, c, la

panne acérée ck arrondie comme celle du marteau,
F ij
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fig. 6, avec cette différence, que la longueur de la

panne est parallèle à l'oeil ou trou qui reçoit le
manche de bois a , au lieu qu'aux marteaux cette lon-
gueur est perpendiculaire à la direction du mandie.

Fig. 12 , gouvernail pour ployer les organneaux.
AB, gouvernail. B C, anneaux qui reçoivent la barre
arrondie dont Torganneaudoit être formé, que Ton
ploie en cette sorte après qu'on Ta fait rougir dans
toute fa longueur, en la faisant entrer successivement
dans le trou de la bande de fer du tour, représenté
en P dans la vignette de la planche II.

Fig. /) ,
crochetou tisonnier, ab, la tige, b, crochet.

Cet outil est de fer.
Fig. 14 ,

rouable. b, ratissoire du rouabie.c, douille
qui reçoit le manche c a qui est de bois.

Fig. if ,pelle. b, la pelle, c, douille, c a, manche de
bois.

Fig. 16, ringard; il est carré 6k aminci vers b , 6k
réduit à huit pans du côté de a. Cet outil est de fer ;
il y en a de différentes longueurs.

Planche VIII. La vignette représente la partie de
la forge où est la fosse dont on a découvert une
partie pour y laisser passer un des bras de Tancre.

á£, le drome. í, extrémité du drome qui porte
fur un chevalet. BB

,
CC

,
DD , grue tournante de

la seconde chaufferie (E, à laquelle Tancre est sus-
pendue. C'est au bas de cette grue que doit être
placé le treuil que Ton voit planche V. Derrière la
grue 6k fous une arcade

, on voit le coffre où les
ouvriers renferment leurs menus outils. W, la fosse
couverte en partie de madriers. Z, enclume de la
fosse posée sur deux chantiers.

Lorsqu'on soude les mises représentées au bas de
le planche VI

,
mises qui sont soudées fous le gros

marteau, il faut que la fosse soit entièrement décou-
verte pour que Ton puisse retourner Tancre en même
temps qu'on la tire du foyer de la chaufferie (E, 6k
qu'au moyen de la grue on la transportesur Tenclume.
Les bras, qui, dans le foyer de la chaufferie, ont la
situation horizontale, prennent, en passant au dessus
de la fosse

,
la situation verticale ; & en achevant de

leur faire décrire un demi-cercle, la partie de Tancre
qui étoit au dessous 6k regardoit b. tuvère , se trouve
dessus 6k tournée vers le marteau. Ces deux mou-
vemens de virer Tancre fur elle - même

,
6k de la

transporterà Tenclume
,

s'exécutent en même temps
pour profiter de la chaleur des pièces ; la fosse qui aété creusée pour faciliter ce mouvement,reste cou-
verte pendant toutes les autres opérations.

Après que toutes les mises, tant du collet de la
verge que celles des bras, ont été soudées sous le
gros marteau ,

6k qu'avec le taillet, fig. 2, pi. VII,
on a coupé le fer superflu

, on rapporte Tancre sur
Tenclume Z de la fosse qu'on a recouverte de ses
madriers. La croisée de Tancre étant couchée hori-
zontalement sur Tenclume

, 6k non verticalement
comme la figure le représente ; situation relative à
une autre opération qu'on décrira dans la fuite; onachève de couper avec la tranche, le fer que le
taillet n'a pu emporter. On perfectionne les angles

des aisselles avec les chasses à chansrin tournées dii
sens convenable; opérations qu'on ne pourroit faire
sous lo gros marteau.

Fig. 1, le maître ancrier qui présente la tranche,
fig. f de la planche précédente, sur les parties de Tancre
où il y a du fer à retrancher. L'aricre est supposée,
ainsi qu'il vient d'être dit, dans la situationhorizon-»
taie, telle qu'elle étoit fur Tenclume du gros mar-
teau ; à cette différence près, que la culasse O de
la verge OV de Tancre qui est tournée actuellement

vers Tarbre vertical de la grue, étoit tournée dans
le sens de la longueur du drome. C'est pour faciliter

ce mouvement que Ton a ajouté à la suspension
Témerillon IMN, fig. 12, planche III, duquel on
n'a pas encore expliqué Tusage. Le boulon M, tour-
nant dans Tétrier de Témerillon , se prête à tous les
mouvemens.

Fig. 2 6k 3, deux forgerons qui, avec des mar-
teaux , frappent fur la tête de la tranche pour lui
faire couper le superflu.

Les mêmes ouvriers frappent de même fur les
chasses,/g. 8, p 6k io\, planche VII, lorsque le
maître ancrier en sait usage pour renfoncer les
angles rentrans des aisselles.

Fig. 4, forgeron qui maintientla verge de Tancre.
Fig. f, forgeron qui tire la jauge HG pour pousser

Tancre auprès de Tenclume.
1,2, 3 ,4,deux ringards passés en croix dans Tor-

ganneau,pour soutenir la verge dans la situation que
la figure représente ; situation qu'on lui donne pour
parer le rond du bras 6k quelques autres parties.

ParerVancre, c'est la marteler avec les petits mar-
teaux , fig. 7, planche VII, que les ouvriers trempent
dans des seaux pleins d'eau placés auprèsd'eux : cette
opération, qui se pratique fur la fin des chaudes,
sert à applanir les plus petites inégalités, 6k à faire
tomber les écailles ou scories que le feu a fait lever
de dessus l'ouvrage.

Bas de la planche VIII,fig. 1, ancre de six milliers,
entièrement achevée.

O, la culasse 6k Torganneau. TT, un des tourillons.
Les mêmes lettres indiquent aussi Templacement du
jas. OV, la verge.VP, Vp, bras. VQ, Vo, rond des
bras.

Fig. 2, vue de Tancre du côté extérieur des pattes.
p , P, becs, pab

,
PAB, les pattes. AB

, ab, talon des
pattes.

Fig. 3 , partie de la verge 6k le jas de Tancre.
O, la culasse 6k Torganneau. OV

, partie de kl
verse.

oFig.4, coupe transversale de deuxflachesquicom-posent le jas par le milieu de leur longueur. A ,
B, les

deux flaches.
1 6k 2, emplacementdes tourillons.

Fig. f,face intérieure d'une des deux flaches où
on voit Templacement du carré de la verge 6k celui
des tourillons Tt ; à côté est le profil d'une des
flaches. O, emplacement de la moitié de la culasse.

Planche IX; elle représente la machine à radouber
les ancres dans les ports où on n'a point de chute
d'eau pour faire lever un martinet.
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la vignette offre Tintérieur d'une 'forge & une

'partie de la machine avec les deux chaufferies. On
y voit six forgerons occupés à fairealler la machine ,
en tirant des cordes accrochéesà des chevilles plan-
tées perpendiculairement fur un des rais des balan-
ciers auxquels elles servent de manivelle. Sur Ten-
clume

, on voit une ancre prête à être encollée, &
plusieurs forgerons qui en soutiennent les différentes
parties, qui sont aussi supportées par les grues ou
potences tournantes représentées dans la figure.

Bas de la planche , fig. p : elle montre plus en
grand l'extrémitéde la bascule supérieure";on y voit
comment la douille du T est jointe par une clavette
à la cheville du cric.

Fig. 10, le T vu séparément.

Fig. II ', cotìpe longitudinalede la machine par le
milieu de sa largeur.

Fig. 12, cheville postérieure du cric, & clavette
qui retient la douille du T.

Fig. 13, élévation géométrale du tambour de la
lanterne & du cric : c'est sur les extrémités de Tarbre
de ce tambour qui font carrées, que Ton monte les
balanciersou volans.

_ g
Fig. 14 , vue perspective du ressort,& de la pla-

tine sur laquelle il est monté.
Fig if, vueperspectivede toute la machine,x, che-

ville servant de manivelle", & sur laquelle la corde
que les forgerons 1, 2 , 3 de la vignette tirent, est
accrochée.

VO CAB ULAIRE des Termes ujìtés dans la Fabrique des Ancres.

•TiiLES D'UNE ANCRE ; ce font les pattes , ou les
morceaux de fer plats à peu près triangulaires , qui
font soudés dans la partie qu'on nomme les bras.

AISSELLES, on donne ce nom aux angles rentrans
formés par la verge & les bras de Tancre.

AMORCER
, ou émorcer un morceau de fer ; c'est

l'applatir par un de ses bouts comme un coin : on
amorce toutes les pièces qu'on veut souder.

ANCRE ; gros cramponde fer composé d'une verge
qui se partage à l'un de ses bouts en deux ou plu-
sieurs branches courbes & pointues, & qui porte
à l'autre bout un anneau auquel on attache un gros
cable.

L'ancre doit mordre dans le fond de la mer.
Jetter l'ancre, ou mouiller; c'est lorsqu'on la pré-

cipite dans la mer pour arrêter le vaisseau.
Ancrage ; se dit quelquefois, mais improprement,

au lieu de mouillage.
LeverFancre , ou désancrer; c'est détacher Tancre

du fond,pour Tamener dans le vaisseau.
Ancre à demeure

, ou ancre d'amarrage ; est celle
qui est fixée en un même lieu, souvent au bord du
rivage pour y amarrer ou touer les vaisseaux.

II y a dans un vaisseau différentes ancres, savoir:
L'ancre de miséricorde , qu'on nomme aussi l'ancre

de la cale ; c'est une grosse ancre qu'on tient dans la
cale pour y avoir recours dans le besoin. Plusieurs
capitaines ne veulent point s'en charger, parce qu'on
s'en sert rarement.

Les deux ancres des bords ou des bossoirs font,
i°. la grosse ancre, qu'on nomme aussi la maîtresse

ancre.
2°. L'ancre de veille, qu'on tient prête à mouiller si

l'autre chassoit.
Les ancres d'affourche font aussi aux bossoirs. Ce

font les ancres de moindre grosseur, qu'on mouille
pour empêcher les vaisseaux d'obéir aux courans &
à la mer.

L'ancre que Ton oppose à la marée montante ,S'appelle l'ancre de flot ; & celle qui est opposée à la
marée descendante, s'appelle l'ancre de jusant.

L'ancre du large, est celle du côté de la pleine mer;
L'ancre de terre, celle du côté de la terre.
L'ancrede toue ou boueuse; c'est la plus petite ancre

que Ton jette à quelque distance du vaisseau pour
Tamener vers la maîtresse ancre.

On dit que les ancressont empenneléesquand on en
mouille deux à la fuite Tune de l'autre.

Brider l'ancre ; c'est envelopper les pattes de Tancre
avec deux planches, lorfqu'étant obligé de mouiller
dans un mauvais fond

, on veut empêcher que le
fer de la patte ne creuse trop & n'élargisse le sable.

Gouvernerfurson ancre ; c'est gouverner le vaisseau
perpendiculairementsur Tancre.

BALÈVRE ; excédent du fer qu'on rogne avec une
tranche

, ou qu'on applanit avec le marteau.
BEC

, ou improprement labêque ; c'est l'extrémité
la plus menue des bras de Tancre.

BOUDINURE
, ou EMBOUDINURE, petite corde

dont on entortillequelquefois Torganneaupour servir
à y attacher le cable.

BOUÉE ; c'est ce qu'on emploie pour faire flotter
le cordage de Tancre ; ainsi, soit un baril, soit des
morceaux de liège attachés ensemble qui servent à
soutenir le cable , s'appellent bouée.

BRAS; les bras de Tancre font les pièces courbes
soudées au bout de la verge, qui doivent mordre
dans le terrain pour assujettir le vaisseau.

CABLE ; gros cordage qui répond d'un bout à
à Tancre, & de l'autre au vjiíTeau.

CARRÉ DE LA VERGE ; c'est la partie de Tancre
que Ton fait carrée du côté de Torganneau.

Le carré des bras est la partie la plus menue fur
laquelle on soude les pattes.

CHASSE ; outil de fer emmanché
,

dont la tête a
un côté acéré pour chasser , &C l'autre applati pouc
recevoir les coups de marteau.

CHASSERSUR SON ANCRE ; un vaisseau chasse fur
son astre, quand elle obéit à ses efforts.

CHAUDE ; donner une chaude, c'est tenir le fer

au feu jusqu'à ce qu'il soit en état d'être forgé ou
soudé.
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CHAUDE SUANTE , se dit du fer qui commence à
fondre.

,CHEVEUX; ( lever Tancre par les ) c est lorfquon
enlève Tancre dans la direction où elle est engagée.

CINGLER ; en terme de forgeron, signifie forger,
étirer, corroyer le fer

, en un mot le pétrir.
COUVERTURES ; on nomme ainsi dans le paquet

des barres à forger , celles qui font au dessus & au
dessous des autres barres.

CRÉMAILLÈRE; dans les forges, c'est une forte
de crochet brisé

,
qu'on peut faire monter ou des-

cendre au moyen d'une pièce dentée qu'on arrête
avec une bride de fer.

CROISÉE ; la croisée d'une ancre est formée par
les deux bras soudés au bout de la verge.

CROSSE ; c'est le noam que quelques-uns donnent
à la croisée de Tancre.

CULASSE , ou CARRÉ DE LA VERGE ; c'est la
partie de la verge que Ton fait carrée du côté de
Torganneau

, pour que le jas soit mieux assujetti.
DAVIER, ou RINGARD VOLANT ; c'est le barreau

de fer qu'on attache à la pièce qu'on veut forger.
DÉRAPER ; on dit qu'une ancre a dérapé ,

lors-
qu'elle a quitté le fond où elle étoit attachée.

DÉSANCRER ; c'est détacher Tancre du fonds de
l'eau.

DEVERS ; instrument de fer , comme leviers,
crochets & autres instrumens qui servent à manier
le fer dans le fourneau.

EMPENNELER UNE ANCRE ; c'est mouiller une
ancre à la fuite d'une autre.

ENCOLLER ; c est souder les bras à la verge de
Tancre.

ENCOLLURE; c'est l'endroit où les bras sont réunis
à la verge de Tancre.

EPATTÉE; (ancre) celle qui a perdu une de ses
pattes.

ETIRER LA VERGE ; c'est en étendre le fer sous le

.
marteau.

FOIBLE, (le) ou le petit rond de la verge, est
l'endroit où elle a le moins de diamètre.

FONSOIR ; outil avec un manche de fer en forme
de chasse, dont un côté plat reçoit les coups de mar-
teau , & l'autre côté tranchant enfonce les mises
carrées dans les vides.

FORT
,

( le ) ou gros rond de la verge, est l'en-
droit proche les bras de Tancre.

FOURURES ; c'est le nom que Ton donne à des
mises ou morceaux de fer ajoutés pour augmenter
la grosseur de la verge & des bras de l'ancre.

FRETTES ; anneaux de fer plat, destinés à réunir
les faisceaux des barres.

GABARI , c'est le dessin tracé fur une planche
des proportions des différentes parties de Tancre.

GOUVERNAIL ; c'est, dans le paquetdes barres à
forger

,
celle du milieu qui excède les autres de deux

pieds environ.
pour ployer les organneaux ; gros levier de fer

avec deux anneaux dans lesquels on fait entrer la
barre arrondie qu'on veut ployer en organneau.

GRUES; on nommeainsi des potences tournantes;
qui, dans les forges des ancres , servent à porter le» Ap
grosses pièces de fer du feu à Tenclume. ,

JAS ; ce sont deux piècesde bois jointes ensemble;
qui embrassent le carre de la verge de Tancre ; on
nomme aussi quelquefois ces pièces jumelles , ou
fiasques.

LEVER L'ANCRE; c'est la retirer dans le vaisseau

pour faire route.
LOUPE ; c'est du fer de gueuse, fondu avec du

.charbon de bois & pétri sous le marteau.
MARTEAU A PARER ; marteau acéré par les deux

côtés de la tête, pour enlever les excédens de fer.
MILIEU ; (barres de ) ce sont,dansle paquet des

barres, cellesde forme pyramidale placées au milieu.
MISES ; morceaux de fer détachés, qu'on soude

ensemble pour en faire une grosse masse.
MOUILLER L'ANCRE ; c'est la laisser tomber au

fond de la mer.
OREILLES ; ce sont les angles des pattes de Tancre.
ORGANNEAU ; anneau de fer de Tancre, auquel

on attache le cable.
ORIN

, ou ORAIN ; nom donné au cordage qui
d'un bout est attaché à la tête de Tancre ou à la
croisée, & de l'autre bout à la bouée qui le fait
flotter.

OUVRER LE FER; c'est le corroyer, le façonner
de manière à le rendre doux ck liant.

PARER UNE ANCRE ; en terme de marin, c'est la
disposer à être mouillée ou jettée dans la mer ; parer,
en terme de forgeron , c'est retrancher les excédens
& balèvres du fer.

PATTES ; morceaux de fer plats, à peu près trian-
gulaires

,
qu'on soude au bout des bras de Tancre.

PIC ( être à ) fur Tancre ; c'est lorsque le vais-
seau est amené presque perpendiculairementsur son
ancre.

QUILLES DE FOURNITURE; bouts c'e barre de
forme pyramidale , employésautrefoispour fortifier
la verge du côté de la croisée.

RINGARD ; barreau de fer qu'on soude au bout
d'une pièce , pour la manier plus facilementdans le
fourneau.

RINGARD VOLANT , ou DAVIER ; barreau de fer
attaché à la pièce qu'on veut forger, au moyen d'an-
neaux & de crampons.

ROUALBE
,

espèce de ratissoire dont on se sert
pour attiser le charbon

,
& dans les fontes pourécumer le métal.

TALINGUER LE CABLE; c'est Tajuster dans Tor-
ganneau.

TAILLET ; outil tranchant, avec un manche dont
les forgerons se servent pour couper sous le gros
marteau le fer superflu des mises.

TALON ; ( barres à ) ce sont, dans le faisceau des
barres à forger, celles qui ont vers le gros bout &C
d'un leul côté une coupe oblique.

TENONS
, ou TOURILLONS D'UNE ANCRE ; pièces

de fer qu'on soude fur le carré de la verge pour
retenir le jas.
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TENUE (mauvaise.) du fond; c'est lorsque le fond

ne présente pas assezde résistance à la patte de Tancre.
TISONIER; tige de fer avec un crochet au bout,

pour servir dans le foyer.
TOURNE-A-GAUCHE; outil de fer en forme de

crochet, qui embrasse la partie carrée du gouvernail
d'un paquetde verges,pour le faire virerà la volonté
du forgeron.

TRANCHE ; outil ou coin d'acier tranchant d'un
côté, pour enlever les balèvresou excédens du fer.

TRANCHE EMMANCHÉE ; c'est le même outil en-
gagé dans un manche de bois.

TUYÈRE; canal de fonte par lequel passe le vent
des soufflets pour exciter le feu.

VERGE D'UNE ANCRE ; c'est le gros barreau de
fer qui fait la longueur de Tancre.

ART DE L'ARDOISIER.
JTJL R D OISE , lapis fijjìlis, ardéfia , ardofia ,matière pétrifiée de la nature de Targile, de couleur
bleue, ou grise

, ou même rousse, qui se divise en
lames minces, plates 6k unies , qu'on emploieà la
couverture des maisons.

L'ardoise n'étoit pas connue des anciens ; son
nom 6k son usage sont modernes. Cependant on a
reconnu, aux environs d'Angers, des fouilles qui
paroissoient remonter à un temps fort reculé. Les
outils qu'on a trouvésà vingt pieds de profondeur,
& que Ton conserve à Angers, attestent une ex-
ploitation ancienne ; mais cette exploitation ne fem-
bloit point assez profonde pour fournir la belle 6k
véritable ardoise.

Cette matièrea été dans les derniers temps taillée
en moellons , & a servi à la construction des murs.

' On Temploie même encore à la bâtisse , dans les
pays où il y en a des carrières. La plupart des murs
d'Angers sont construits de blocs d'ardoises , dont
la couleur sombre donne un aspect assez triste à la
ville.

Les plus fameuses carrières d'ardoise sont aux
environs d'Angers ; aussi est-ce dans la province
d'Anjou que se fait le plus grand commerce d'ar-
doises pour le royaume & pour les pays étrangers.
La plus belle vient de Trelazé 5c des Ayreaux

, pa-
roisses distantes d'une lieue de la ville d'Angers.

On trouve de l'ardoise de différentes qualités en
d'autres lieux de TAnjou. 11 y en a dans les pa-roiffesde THôtellerie, de Fiée, de la Jaille

,
de

Magné près d'Aon, & dans Télection de Cháteau-
Gontier : celle de Mézières est plus tendre que les
autres.

On voit encore des roches d'ardoise du côté de
Redon 6c de Brest, & dans une partie de la Bre-
tagne. On a découvert à quelques lieues de Charle-
ville.de l'ardoise aussi bonne 6k aussi belle que celle
d'Anjou

,
quoiqu'elle ne soit pas d'une couleur aussi

belle & aussi foncée.
11 y en a plusieurs carrières à Murat 6k à Prunet

en Auvergne. On en voit auprès de la petite ville
de Fumai en Flandres fur la Meuse, au dessus de
Givet. On en tire de la côte de Gènes qui est très-
dure.

U y a en Angleterre de l'ardoise bleue & de

l'ardoise grise. Celle-ci est connue sous le nom de
pierre de Horsham, du nom d'une ville de la con-
trée de Sussex où elle est très-commune.

La carrière d'ardoise se nomme aussi la perrière
ou plénière , ou ardoisière.

La position de l'ardoise est remarquable. La car-
rière est composée d'un grand massif de pierres qui
forment différens blocs par des délits qui se rencon-
trent dans Tétendue de la carrière. Ces blocs se
touchent, 6k ont différentes épaisseurs. On les dis-
tingue aisément à des sillons qui sont asîez appa-
rens, 6k que Ton a grand foin de reconnoître avant
d'abattre les blocs.

C'est avec de grands risques qu'on entreprend
d'ouvrir 6k de travailler une carrière d'ardoise. II
arrive souvent que les fondis & cabremens des
terres entraînent hommes, chevaux & engins au
fond de la carrière, y écrasent 6k ensevelissent les
malheureuxouvriers. 11 n'y a point aussi de sûreté
que la roche découverte dédommagera dans la
fuite des frais qui sont considérables. 11 ne faut pas
trop compter fur le jugement que les ouvriers ne
manquent jamais d'en porter à la première inspec-
tion de la cosse. On entend par cosse, la première
surface que présente le rocher , immédiatementau
dessous de la terre. La cosse peut promettre une
bonne ardoise

,
& le fond de la carrière n'offrir

que des seuilletis ck des chats ; deux défauts qui
rendent l'ardoise mauvaise , comme nous le dirons
dans la fuite. On travaille donc long-temps en
aveugle. Si la carrière se trouve bonne, on fait for-
tune ; si elle se trouve mau- aise, on risque de se
ruiner. Cependant, avant que d'exploiter une car-
rière , on peut se procurer en quelque sorte quel-
ques échantillons de l'ardoise, en faisant creuser
des espèces de puits de quinze à vingt pieds 6k

plus de profondeur, en différens endroits où Ton

a dessein de faire travailler. Mais Tindice qui donne
le plus de confiance, c'est lorsqu'il se trouve des
décombres

, ou, comme disent les ouvriers , des vi-
danges, ce qui prouve que la carrière a déja été
exploitée, 6k qu'elle peut Têtre encore.

Cn commence par enlever les terres de l'en-
droit où Ton veut ouvrir la carrière , ce qu'on ap-
pelle travailler à ciel ouvert, II n'y a lien de fixe
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sur la profondeur de la mine ; cette profondeur
est tantôt grande , tantôt petite. Quelquefois le
sommet de la roche d'ardoise est à la surface de la
terre , d'autresfois il en est à une distance assez con-
sidérable.

Aussitôt qu'on a découvert la cosse, on fait fur
le plan de cette cosse dans son milieu , une ouver-
ture d'environ neuf pieds de profondeur : c'est par
Tétendue de la roche qu'il faut déterminer ses au-
tres dimensions.

Cette ouverture s'appellepremièrefoncée. La fon-
cée n'a point par-tout exactement la même pro-
fondeur. On lui donne un peu de pente de l'un
à l'autre bout du banc qu'elle forme. Cette pente
fur toute la longueur du banc peut aller à un pied

,ensorte qu'à l'extrémité du banc la foncée peut avoir
dix pieds de profondeur. On pratique cette pente
pour déterminer les eaux des sources qu'on peut
rencontrer, à la suivre 6k à descendre.

La moindre largeur qu'on puisse donner à la
foncée

,
est celle nécessaire pour qu'un ouvrier qui

y est descendu puisse travailler sans être gêné.
Mais, pour donner la connoissance de Texploita-

tion des ardoisières, nous ne pouvons mieux faire
que de rapporter deux excellens mémoires très-
détaillés, avec Texplicationdes planches qui suivent,
l'un de M. Vialet, ingénieur des ponts 6k chaussées
de Caen, fur les ardoisières qui se travaillent par
galeries couvertes le long de la Meuse, en prenant
celle de Rimogne pour exemple ; 6k l'autre de M.
de Vauglie, ingénieur des ponts 6k chaussées des
provinces du Maine 6k d'Anjou, fur les ardoisières
qui s'exploitent près d'Angers

, à ciel ouvert.
Premier mémoire fur les ardoisières qui se travaillent

par galeries couvertes.
Les ardoisières situées le long de la Meuse au

dessous de Charleville ont leur banc incliné ; 6k
la roche mêlée de caillouxqui le couvre est si dure,
qu'il feroit souvent impossible, ou au moins toujours
trop coûteux de le découvrir pour Texploiter à ciel
ouvert : c'est pour cette raison qu'on les travaille
par galeries couvertes.

On croit ne pouvoir rien donner de plus ins-
tructif sur Texploitatioa de ces sortes d'ardoisières ,
que la description de celle de Rimogne

, une des
plus considérables du pays, avec le détail des diffé-
rentes manoeuvres qui s'y font depuis la sépara-
tion de la pierre d'avec le reste du banc , jusqu'à
ce que l'ardoise soit remise au facteur.

Ce facteur est un commis préposé par le pro-
priétaire de Tardoisière pour veiller à son exploi-
tation

, recevoir l'ardoise des ouvriers qui Tont
façonnée, 6k la débiter ensuite aux marchands, c'est-
à-dire

, aux acheteurs à mesure qu'il s'en présente.
L'ardoisière de Rimogne est située sur une hau-

teur à quatre lieues ouest de Charleville,Son banc
que les ouvriers appellent la planche, a plus de
soixante pieds d'épaisseur; mais on ne Texploite quefur quaranteou quarante-cinqpieds, tantparce qu'il

faut réserver un ciel de bonne pierre, que parce
que sa partie inférieure , que les ouvriers nomment
pierre grenue, est trop aigre 6k trop dure pour pou-
voir être débitée en ardoise. Ce banc est incliné
d'environ quarante degrésdu nord au sud : il a outre
cela un devers de Test à Touest d'environ un demi-
pouce par pied ; on ne connoît point fa longueur.

Lorsque les ouvriers sont arrivés à une certaine
distance

,
ils aiment mieux se jeter de côté que de

pousserplus loin
, tant par rapport à ce que les épui-

íemens feroient plus considérables , 6k à ce' que la
pierre y est un peu grenue, que parce qu'ils auroient
trop haut à la monter; car le banc étant, comme
nous venons de le voir, incliné d'environ quarante
degrés,on ne peut pousser en avant de quatre pieds,
qu'on ne descende en même temps de près de trois.
La largeur du banc n'est pas mieux connue que fa
longueur; on fait seulement qu'elle est au moins
de soixante toises , puisqu'il y a des'; galeries à
plus de trente toises de chaque côté de celle du
milieu.

Le plus long discours ne rendroit jamais qu'im-
parfaitement ce qu'on verra d'un coup d'oeil avec"
le secours de la planche première, 6k de ses renvois.

On a marqué des mêmes lettres 6k des mêmes
chiffres les mêmes choses qui se trouvent répétées
dans le plan supérieur, la coupe verticale ôí le
plan des souterrains.

Toutes les échelles qui servent aux ouvriers font
marquées, par les lettres majuscules A, B, C, D,
E,F,G, H, I,L, M, N, O, P, Q, R, S,.
T, V, X, Y, Z. A A, B B 6k CC, observant
que depuis le premier A à Tentrée de la fosse, jus-
ques 6k compris Tavant - dernière indication BB,
toutes ces échellesvont en descendant. La dernière
CC remonte dans la dernière culée qu'on fonce ou;
qu'on est supposé foncer actuellement.

Les pompes sont numérotées 1,2, 3, 4, &CV

en commençant par celles du fond ; fur quoi il
faut observer que la pompe 3 reçoit l'eau, non-»'
seulement de la pompe 2 ,

mais encore de la pompe
2 a, qui a aussi une autre pompe de qui elle reçoit
l'eau.

La pompe 14 a, qui a deux pompes seulement
au dessous d'elle, se décharge ainsi que celle 14 "

dans le gouffre 3 où il y a plus de deux cents pieds de
profondeur d'eau, mais dont on entretient le des-
sus au niveau du pied des deux pompes numéro-
tées 15, qui portent l'eau aux deux numérotées 16,
& celles-ci aux trois numérotées 17, d'où l'eau
s'en va par le canal ci-après.

ab , canal souterrain qui passe par des anciens ou-,
vrages, 6k dont l'eau va se perdre fur la croupe de
la montagne du côté du village.

cd, autre canal souterrain qui ne reçoit que le*
eaux supérieures au sommet de Téchelle B, 6k qui
les conduit aussi dans le vallon du côté du village ,mais plus du côté de Test.

e, haillons ou petites huttes où travaillentles ou-vriers d'en haut, c'est-à-dire, ceux qui refendent
les
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les morceaux qu'on apporte d'en bas, & donnent
à l'ardoise sa dernière façon.

f, crêtes òu treilles d'ardoise; c'est ainsi qu'on ap-
pelle de longs tas d'ardoises rangées par qualité 6k
échantillon. Telle est la disposition générale de la
flanche I, dans laquelle,pour plus de clarté , on a
joint quelques explications écrites ; 6k que d'ailleurs
nous allons faire mieux connoître encore dans la
fuite de ce mémoire.

La fig. i de cette planche 1, représente le plan
d'une partiedu terrain sous lequel sont les galeries.
La fig. 2, est une coupe fur la longueur de Tar-
dOisière, 6k la troisième le plan d'une partie des
galeries. On croit devoir prévenir que pour rendre
ces dessins plus intelligibles, on a été obligé de
prendre quelques licences, comme d'avoir supposé
dans fa coupe toutes les galeries fur une même
ligne, 6k d'avoir fait la projection des souterrains
fur un plan parallèleau ciel de la carrière ; de sorte
qu'on voit fur ce plan des souterrains, 6k fur la
coupe beaucoup de choses , qui à la rigueur n'au-
roientdû qu'y être ponctuées. Mais il a fallu éviter
la confusion qui en feroit résultée.

On voit par la fig. 2 , que comme toutes les ga-
leries sont inclinées suivant le banc, on ne par-
vient au bout, c'est-à-dire au fond de Tardoisière

,qu'à Taide de vingt-six échelles plusou moins grandes
qu'on a aussi marquées fur le plan ,fig. 3 , 6k qui pro-
duisent ensemble environquatre cents pieds de hau-
teur perpendiculaire. Toutes ces échelles sont ju-
melles, c'est-à-dire,qu'il y en a deux à côté Tune
de l'autre, afin que les ouvriers qui montent 6k

ceux qui descendent ne se causent mutuellement
aucun embarras. Indépendamment de cette fuite
d'échelles, ily en a encore d'autres qui conduisent à
différentes galeries ; car on tire en même temps de
la pierre d'ardoise dans plusieurs endroits du banc;
mais le plus fort atelier est supposé dans la culée
a, b, c, d, fig. 2 6k 3.

On appelle culée un espace quadrangulaired'en-
viron soixante pieds de long, 6k de vingt ou vingt-
deux de largeur, qu'on creuse, 6k d'où l'on tire de
la pierre d'ardoise jusqu'à ce qu'on ait atteint la
pierre grenue. Pour lors on ne va pas plus loin, 6k
l'on dit que la culée est entièrement foncée ; de sorte
<jue foncer une culée n'est autre chose que d'en tirer
toute la pierre qui est propre à faire de l'ardoise.

Supposons, pour montrer comment se fait ce tra-
vail, que A B C D, fig. 1, planche II, soit le plan
d'une culée ej"ièrement foncée , que E, F , G, H
soit la coupes la longueur de cette même culée,

- & qu'il s'agisse d'en forer une nouvelle : on ne peut
le faire fur le derrière D C en prolongeant les côtés

' A, D 6k B C, parce qu'il feroit à craindre que le
ciel ainsi en l'air fur une trop grande étendue ne
vînt à manquer. L'usage çst de faire un forage de
côté ab De de vingt-cinq pieds de face, fur une
largeur Z? « de vingt ou vingt-deux pieds : le fo-
rage de derrière Dcde qu'on fait ensuite, forme

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

avec le premier une culée abc d pareille à celle
A B C D.

Les masses díA&cDC qu'on réserve, 6k der-
rière lesquelles on vient ensuite travailler par
d'autres galeries,se nomment piliers. Celui qui di-
rige le travail doit veiller à ce qu'on n'affame pas
trop ces piliers : on leur donne communémentvingt
pieds d'épaisseur.

La fig. 2 de la planche I, & la fig. rfte la planche
II, font voir que les faces de devant 6k de derrière
des piliers ne sont point verticales

, ces piliers étant
à peu près perpendiculairesfur le ciel de la carrière.

Les dimensions qu'on vient d'indiquer pour les
forages, pour les culées 6k pour les piliers, sont
celles qu'on donne le plus ordinairement,carl'igno-
rance ou Tincapacité de ceux qui sont chargés de
diriger le travail, Tavidité des ouvriers , 6k la qua-
lité plus ou moins bonne de la pierre dans telle ou
telle partie qu'on avoit d'abord destinée pour y
foncer une culée , ou pour y réserver un pilier,
sont autant de causes qui font varier la situation 6k
les dimensions de ces culées ou de ces piliers. Au
lieu, par exemple , de faire toujours un forage en-
tier

, on ne fait souvent qu'un demi-forage. C'est
ainsi qu'on aopelle celui qui n'a que dix à onze
pieds de largeur , au lieu de vingt ou vingt-deux ;
car la dénomination de demi-forage se prend tou-
jours par rapport à fa largeur de Test à Touest, 6k
fans avoir égard au plus ou moins de longueur du
nord au sud. Un forage entrepris fur A B ou fur
ab, 6k fur D C ou de s'appelle un forage debout;
mais celui fur AB ou ab, vu la partie supérieure
du banc, prend le nom particulier de forage de de-
vant , comme celui sur D C ou de vers fa partie
inférieure s'appelle forage de derrière. Quant aux
forages entrepris fur D A 6k d a , ou fur C B 6k
cb, on les nomme toujours, 6k fans aucune dis-
tinction

,
forages de côté.

Un forage, soit debout, soit de côté, se com-
mence toujours vers le ciel de la carrière. Ce
commencement de travail qui se fait immédiate-
ment sous le ciel, se nomme crabotage; 6k comme
presque toute la pierre qu'on tire d'un crabotage
tombe en pure perte, on le fait le plus petit, c'est-
à-dire, le moins haut qu'il est possible : cette hau-
teur est ordinairement de deux pieds 6k demi.
Ainsi le crabotage iFml,fig. f, plancheII, n'a que
deux pieds 6k demi de i en F ; de forte que quand
il est fini il forme une espèce de boîte de vingt-
cinq pieds de long, vingt-deux pieds de largeur,
6k deux pieds 6k demi seulement de hauteur, dans
laquelle on entre par le seul côté i F ml.

Avant de donner aucun détail fur la manière
dont se fait le crabotage , 6k fur toutes les autres
manoeuvres relatives à Texploitation de cette ar-
doisière , il est bon de prévenir qu'on trouvera
fur la planche I, n°. 2 ,

les dessins de tous les diffé-
rens outils qui servent à cette exploitation.En voici
une première explication, dont on sera Tapplica-
tion dans la fuite de ce discours.

G
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Outils & équipagesdu dedans de lafosse, pi. I, n", a.

.
A est la figure d'un pic. a, est le même pic'vu

^ardevant; les pics pèsent depuis cinq jusqu'à.sept
livres. Ceux pour le crabotage ont le fer plus court
ck le manche plus long.

(B, espèce de masse ou de marteau appelle assez

improprement hache d'ouvrage, b, est le même outil

vu d'un autre sens. Les haches d'ouvrage font gar-
nies d'acier; elles pèsent depuis huit jusqu'à quinze
livres.

Cc face & profil d'un coin.
D, d, face & profil d'un refendret.
Les coins 6k refendrets ont leur taillant garni

d'acier : on n'a donné ici leur figure que pour faire
voir la différence du coin au refendret.

E, chevalet; les chevilles i & 2 servent à porter
un morceau d'ardoise fur lequel l'ouvrier s'assied

pour travailler aux tailles de devant & aux tenures.
Voyez planche III, fig. 1, un chevalet f, posé sur

une longuesse , 6k un ouvrier A assis fur un pareil
chevalet.

F, autre espèce de chevalet appelle étapliau; il
sert pour asseoir les ouvriers qui travaillent aux
tailles de côtés. 1, a, est le siège ; les deux bouts
2,3, posent fur la longuesse à laquelle on travaille:
la cheville 4, qu'on avance 6k recule au moyen des
trous 5 ,

sert à empêcherTétapliau de glisser. Voyez
planche III, fig. 1, un ouvrier B assis fur un éta-
pliau.

G, hcttesdans lesquelles, les faiseleuxenlèvent les
décombres. 1,1,1, sont les lames ; 2 , les bretelles
qui se font avec des branches tordues. Les faiseleux
font eux-mêmes ces hottes qui sont très-légères.

H, pompe. 1 , corps de pompe ; a, la canne ; 3, le
chèneau ; 4 ,

la crosse ; 5 , la queue de la crosse ; 6, la
lourchetre; 7, la roue: ces vieilles roues dans les-
quelles on fixe la fourchette , lui procurent une as-
siette solide sur les échafauds saillansoùTon est obligé
d'établir les pompes.

Dehors de la fisse.

I, plan, 6c J, coupe d'un haillon dans lequel deux
Jefendeurs6k deux hacheurs peuventtravailler com-
modément.

K k, face 6k profil d'un gros ciseau à refendre : le
ciseau moyen n'a que la mème épaisseur ; mais il
a environ un tiers de plus en longueur, comme on
le peut voir par les lignes ponòtuées des mêmes
figures K k : le ciseau fin n'est autre chose qu'un
ciseau moyen aminci à sosce d'avoir servi.

L
, maillet.

M, profil, 6k m, plan vu d'oiseau du chevalsur le-
quel le hacheur façonne l'ardoise. 1,2 ,

est le bequil-
lon dont la partie supérieure 1 se nomme la bride.

N,«/7, rtbatret vu de face, de profil, 6k parle
bout ; on met communément au rebatret une poi-
gnée d'étoffé.

O, oiseau dans lequel on enlève les recoupes.Outre ces outils représentés fur la planche 1, n". 2,

Ost se sert encore pour soulever & manoeuvrer leá

gros blocs d'ardoises,de grands leviers de bois,&
de pieds de chèvres 6k de ringards de fer trop
connus pour qu'il soit nécessaire d'en donner 1 la
figure ; il en est de même des écòpes pour jeter?

Teau, des petites échelles 6k des grandes : ces der-
nièresdoivent être fort solides; c'est pour cela qu'on!

donne à leurs jumelles quatre 6k cinq pouces d'é-
quarrissage6k aux boursonsdeux pouces de diamètrç,

au milieu.
Le crabotage commençant toujours au ciel de 1»

carrière, les ouvriers ne peuvent y travailler fans)

s'échafauder.Les échafauds dont ils se fervent n'ont
rien de particulier que leur extrême légèreté.Ceux

pour les forages debout, que les ouvriers nomment
hourdages, sont soutenus par deux pièces de bois qu'ils

nomment biculs , 6k qui font placées en goussets
dans les deux angles de la culée; on pose fur ces
deux béculs deux traverses qu'on recouvre avec
des perches 6k des claies auxquelles on donne un
peu de devers du côté de l'ouvrage. Les échafauds

pour les crabotages de côté se comment houres; 6k

comme ils sont beaucoup plus longs que les autres ,
au lieu de faire porter les traverses fur deux bé-
culs, on les soutientavec des perches qui montent
de fond. C'est fur ces échafauds que les ouvriers
se placentpour commencer le crabotage en piochant

avec un pic A, planche I, n". 2. Les décombres font
enlevées ensuite dans des hottesG, même planche ,
par de petits garçons appellésfaiseleuxqui les portent
dans d'anciennes culées ; on les y jette souvent sans
autre dessein que de s'en débarrasser ; quelquefois
cependanton les arrange par assises pour contrebuter
les piliers, &í même pour soutenir le ciel lorsqu'on
s'apperçoir qu'il y a du danger.

Outre qu'il faut savoir prendre le sens de la pierre
pour la piocher avec avantage, il y a encore des
attentions à avoir pour que tout ce qui fort du
crabotage ne tombepas en pure perte. Les ouvriers
en tirent ce qu'ils appellent des pains de noeuds; ce
som des morceaux d'environ un pied de long , un
pied de large 6k dix huit pouces de hauteur, avec
lesquels on peut par conséquent faire de l'ardoise.
Voici comme on se procure ces pains de rnxuds.

Soit Deab ,fig. 2,plancheII, le plan d'une masse
d'ardoise à craboter, 6c i F m l la face verticale
de cette même masse : on commence par creuser
avec le pic vers m /,un trou n, 0, m, l, de deux
pieds 6k demi de hauteur qui est celle du crabotage ,environ deux pieds de largeur 6k un pied de pro»
fondeur ; on réserve ensuite un pain de noeuds S
d'un pied de large 6k un pouce& demi de hauteur,
qu'on détache du dessous p n l, 6k du côté q p, par
une tranchée d'un pied de largeur seulement6k d'un

.pied de profondeur,comme le trou noml: le pain,
isolé pour lors par quatre de ses faces ne tient plus
que par le haut, ck par fa queue qu'onamène en ayant
attention de démaigrir, comme on le peut voir par
1e plan r de ce pain. C'est alors qu'on le détache
en le frappant de côté à grands coups de hache d'ou?
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«fcagfB tfîanche I,n°.2 : on forme, on enlève ainsi
successivementtous les pains de noeuds ponctués tant
«U plan que fur Télévation,fig. 2,plancheII; après
quoi le crabotage se trouve fait sar un pied.de pro-
fondeur.On enlève ensuite de la mêmemanière une
seconde file.de pains de noeuds, puis utíe troisième,
& ainsi successivement, jusqu'à ce que le crabotage
soit tout-à-faitachevé, c'est-à-dire, jusqu'àce qu'on
soit arrivé à la ligne e a.

Les ouvriers font certainement bien peu à leur
«ife dans le fond des crabotages

, pas aussi mal ce-
pendant qu'on pourroit se Timaginer,d'après ce qui
a. été dit qu'on ne donnoit à ces crabotages que
deux pieds 6k demi de hauteur. Les fig. 3 6k 4 de
la planche II, font voir quelle facilité les ouvriers
tirent en cette occasion de la grande inclinaison du
banc, qui fait qu'ils ne sont réellement qu'un peu
couchés fur le côté, au lieu d'être courbés comme oníe croiroit d'abord.

Le crabotage une fois achevé
, on divise la

Triasse eab D, fig. f, planché II, en trois longuesses
H, I, L,par le moyen d'une taille de devant le
long de <z£,marquéed fur Télévation; d'une de der-
rière le long de e D marquée s fur la même éléva-
tion; d'une de côté le long de ea, 6k de deux
autres marquées C. Les tailles sont, comme on le
peutvoir par ce plan 6k cette élévation

,
des tran-

chées de six à neufpouces de largeur, 6k de douze
à quinze pouces de profondeur ; elles servent à
isoler les quatre côtés des longuesses qui le sont
déja par dessus ; de sorte qu'il n'y a plus que leur
dessous qui tienne au reste du banc, dont on les
sépare pour lors avec des coins , comme on le dira
on peu plus bas.

Outre la taille de devant qui sépare la première
longuesse d'avec le devant a b de la culée, on sait
encore à cette longuesse des trous S, de pareille
profondeur de douze à quinze pouces , fur autant
de largeur, & dix-huitou vingtpoucesde longueur:
ces trous se nomment manottes ; ils donnent la faci-
lité de placer 6k de frapper ensuite avec la hache
d'ouvrage les coins C ,planche I,n". 2 ,

qui doivent
faire lever la longuesse.11 est essentiel d'observerqu'à
quelque endroit qu'on place un coin , soit dans le
fond d'une manotte ou ailleurs, on lui prépare tou-
jours Tentrée avec le pic, 6k ce petit trou fait pour
recevoir le coin s'appelle une tenure. Lafig. 6 de la
planche II représente le plan 6k la coupe d'une ma-
notte,avec les coins a placés dans leur tenure, 6k
prêts à être frappés. On met ordinairement dans
chaque manottedeux coins fur lesquels des ouvriers
placés, un vis-à-vis de chaque manotte, frappent
alternativement,6k de manière cependantque tous
les ouvriers frappent toujours ensemble. Quand les
coins se trouvent une fois enfoncés jusqu'à la tête ,St que la longuesse n'est pas encore détachée, on
en insinue de plus épais, 6k toujours ainsi successi-
vement jusqu'à ce qu'elle ne tienne plus. Une lon-
guesse ainsi séparée du reste du banc, prend le nomj|epièce d'en bast

Une pièce d'en bas qui a environ quinze pouces-
d'épaisseur, se divise avec des refendretsD, planche
I, n". 2, c'est-à-dire , des coins plus minces, en
deux ou trois étendelles qui n'ont plus que cinq à
six poucesd'épaisseur,6k qu'on divise encore avec les
mêmes refendrets ou avec d'autres plus déliés, cha-
cune en deux ou trois étendelles plus-minces; de
forte qu'une de ces dernièresétendelles^lorsqu'il n'y
a point de délit dans la pierre, ou lorsqu'il n'arrive
point d'accident, ce qui est à la vérité fort rare, est
une table d'ardoise d'environ vingt pieds de long,
sept de large, 6k deux poucesd'épaisseur. On débite
ensuite ces étendelles fur leur longueurenfax oufaix,
ainsi nommés fans doute parcequ'ils font communé-
ment la charge d'un homme : on donneà ces faix de-
puis douze jusqu'à quinze pouces de largeur, 6k ils
ont de longueur environ septpieds qui est la largeur
de Tétendelle. Pour débiter une étendelle en faix, on
met dessous cette étendelle,à quelques poucesprèsde
son devant, un coin de fer, & on frappe fur Téten-
delleavec la hache d'ouvrage, précisémentà-plomb
de l'endroit qui porteJùr le coin. Après deux ou trois
coups, souvent même dès le premier, Tétendelle se
fend assez droit du devant à Tarrière::on pousse en-
suite le coin douze ou quinze pouces plus loin, 6k
en frappant de nouveau, on fait encore un nouveau
faix : on continue de même jusqu'à ce que Téten-
delle soit toute débitée. Ces faix font enlevés à me-
sure

, pour être portés au dépôt, qui est environ
à moitié chemin de l'ouverture de la fosse, vers le
pied de Téchelle cotée N, fur les figures 2 6k 3 de
la planche I.

On est entré dans le détail de la manière de
détacher cette première longuesse de devant, 6k
de la débiter en étendelles &. en faix, parce que
toutes les autres longuesses s'enlèvent 6k fé débitent
de même; fur quoi Ton doit seulement observer

•

que la longuesse de devant une sois enlevée, cela
donne du jeu pour battre les coins qui doivent '
faire lever la suivante, sans qu'il soit besoin de faire
de manottes ; on se contente de tenures qu'on es-
pace de pied en pied. Les ouvriers, qui sont pour
lors moins gênés que lorsqu'il faut battre les coins

•

dans ces manottes, frappent chacun successivement
sur trois coins, fans être obligés pour cela de chan-
ger de place, parce qu'ils se mettentvis-à-vis celui
du milieu. Quand les trois longuesses sont enlevées,
on en enlève de la même manière trois autres im-
médiatement au dessous des trois premières ; 6k

comme le forage se trouve alors avoir plus de cinq
pieds de hauteur, 6k qu'on y est très à son aise,
on peut commencer le crabotage de la partie d

, e
D, c, fig.

1 ,
planche II. Ce crabotage une fois

achevé, toute la culée fera entamée, 6k il ne s'agira,
plus que de la foncer , en formant dans la nouvelle
partie des longuesses pareilles à celles de la pre-
mière , 6k les en détachant 6k débitantdé la même
manière. II est bon d'observer à ce sujet, que pour
mettre le travail tout-à-fait en règle, il ne faut pa*
faire d'abord toutes les taillas qui séparent les Ion»

G Ì;
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guesses aussi profondes les unes que tes autres. On
doit donner plus de profondeur à celles de devant
qu'à celles de derrière, afin que ces longuesses

forment des espècesde gradins comme on le voit
dans la culée a b cd, desfig 2 &~j de la p'anthe I.
Cela donne la facilité d'exploiter toutes les lon-
guesses en même temps , ce qu'on ne pourroit pas
taire si toutes avoient leur dessus dans le même plan.
La fig. 1 de la planche III, servira à éclaircir tout
ce que nous venons de voir : elle représente la vue
en perspective d'une culée

, où plusieurs ouvriers
exécutent les plus essentielles des manoeuvres re-
latives à son exploitation.

Nous avons vu qu'à mesure que les ouvriers d'en
bas, c'est-à-dire

, ceux qui travaillent à foncerles cu-
lées avoient divisé une étendelleen faix, ils portoient
ces faix à un dépôt environ à moitié chemin de la
culée-à la sortie de la fosse: c'est à ce dépôt que
les ouvriers d'en haut viennent prendre les faix pour
les porter dans leurs haillons ,

c'est
-

à - dire, dans
les petites huttes où ils débitent ces faix, 6k où ils
donnent à l'ardoise fa dernière façon, Les uns & les
autres portent ce faix fur leur dos, presque toujours
fans y mettre la main : tel est celui marqué a, fig.
2 ,

planche III; celui marqué b, enfonce le bout de
son faix sous un des boursons de Téchelle, ck monte
en même temps un bourfon de plus pour se garantir
de quelque chose qu'il entend tomber au dessus de
lui, ck même pour le retenir. Cette précaution est
presque toujours superflue

,
les ouvriers qui sentent

leur faix glisser ayant ordinairement['attention , lors-
qu'ils ne peuvent le retenir, de le jetter prompte-
ment de côté ck dehors de Téchelle^

Comme les faix pèsent communément plus de
deux cents livres

,
les ouvriers , quand leur tour

vient de les porter, endossent une elpècede sarrau,
appelle bassât, qui n'est autre chose qu'un vieil habit
dont le dos est matelassé. Tous les ouvriers , soit
d'en haut, soit d'en bas

, ont aussi ce qu'ils appellent
waguettcs. Ce font des morceaux de feutre qu'ils
attachent avec une courroie fur le devant de leurs
jambes. Ces waguettes fervent à amortir l.-s coups
qu'ils sont sujets à se donner contre les angles de la
pierre 6k contre les boursons des échelles.

Les ouvriers se servent de chandelles pour'éclairer
leur travail du dedans de la fosse

, mais ils portent
leur faix fans aucune lumière, soit dans les galeries

,soit fur les échelles ; à force de passer par le même
endroit , il se forme dans, les gareri-:s des espèces
d'augets dans lesquels les ouvriers font couler leurs
pieds, ce qui les dirige dans leur marche.

Ce travail, que nous venons de décrire
,

se trouve
«n grande partie retracé dans laplanche II que nous
avons citée

,
6k dont nous allons reprendre 6k

suivre Texplication.
Fig. 1, plan 6k coupe d'une culée entièrement

foncée , 6k d'une autre à foncer ensuite ; on s'est
contenté de ponctuer celte-ci.

Fig. 2 ,
plan Oc élévation d'un crabotage.r, plan

d'un pain de noeuds» S,Je. même par» vu cre face..

Fìg. $, ouvrier qui travaille dans un craBotage té
côté, bc, perche fur laquelle il appuie son pied pour
ne pas glisser.

Fig. 4 ,
ouvrier qui travaille dans le fond d'un

crabotage de derrière, a , chandelle fixée dans un
morceau de terre grasse.

Fig. f, plan 6k élévation d'un ouvrage composé
de trois longuesses H, I', L. a b , taille de devant r
marquée d fur Télévation. eD

,
taille de derrière,

marquée s à Télévation.?, a, taillade côté. C, tailles-

en travers. S, manottes.
Fig. 6, plan 6k coupe d'une manotte marquée S

fur cettefigure, comme fur lafiguref. a, coins places»
dans leur tenure.

Nous venons de conduire les faix dans les hail-
lons; mais avant que d'expliquer la manière dont ort
y façonne l'ardoise

,
il convient de dire un mot de

la nature de celle qu'on tire de cette carrière, &
même des autres carrières voisines. II n'est pas
moins essentiel d'indiquer les précautions qu'il faut
prendre pour donner à Tair de la fosse une libre cir-
culation

, 6k pour se débarrasser des eaux qui. filtrent
à travers les délits de la pierre.

De toutes les ardoises qui se tirent aux environs-
de Charleville, celle de Rimogne approche le plus
de celle d'Angers

, tant par fa qualité que par fa.
couleur qui est d'un bleu très-foncé» Celle de Saint-
Louis au contraire est verdâtre

,
6k parsemée d'une,

infinité de petits grains métalliques ou au moins py-
riteux : aufìi rencontre-t-on souvent dans Tardoisière-
de Saint-Louis, & dans les autres ardoisières situées
fur les bords de la Meuse, de petites pyrites cubiques
couleur de cuivre

,
qu'on ne trouve point dans celle

de Rimogne. On ne trouve dansaucune de ces ardoi-
sières

, ni coquilles ni impressions de poissons : ce
qui est d'autant plus extraordinaire, qu'il y a dans
les terres voisines & dans les carrières de pierres à.
bâtir des environs

,
beaucoup de coquilles fossiles

ou pétrifiées. Le banc de Rimogne est le plus épais,
qu'on connoisse dans le pays. II est plein 6k uni-
forme

: on y rencontre peu de crais ou cordons;c'eil ainli que les ouvriers appellent des veines de
cailloux qui empêchent que la pierre ne se débite
facilement & à profit. On y rencontre aussi peu
de délits , par comparaison aux autres ardoisières,
du voisinage. Ces-délits, qui ne font autre chose quedes lentes remplies d'une matière plus tendre ,prennent, suivant leur position par rnpport à celle-
du banc

, distérens noms qu'il ne faut pas ignorer
lorsque Ion veut converser avec les ouvriers Sk en»
tirer quelques éclaircissemens fur leur travail. Us.
appellent:.7ayeou la f tout Jélit vertical qui se trouve
à p -u près d.uis le sens-de la longueur du banc.

Lorsque h laye
, au lieu de sc'ibutenir dans- la ver-ticale

,
s'en éloigne en plongeait de Test

A Touest ,.ou de To iest à Tell, «Ile prend le nom d'avantage..
Le délit q,;i plonge d;ms le banc du nord au sud

^sappell. rijlea;/ ; & celui qui y plonge- en sens con-trair3, c'eil-à dire du-sud au nord
,
s'appelle macauerie^

,
Engyaéral, on.uommcdélit en couteau au en bécuant-
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tout défît qui n'est pas à Téquerre fur la surface du
banc.

On a marqué tous ces différens délits fur un bloc
d'ardoise représenté fig. j de la plancheIII, à la-
quelle on peut avoir recours. En voici -"explication
suivie.

Planche III, h fig.
-

représente la vue en pers-
pective d'une culée & de ses sept longuesses, A, B,
C,D, E,F, G; on a marqué fur la longuesse
de devant G, les manotes qu'il faut faire pour placer
& battre les coins qui doivent détacher la pièce»

H, ouvrier qui travaille à une taille de côté de la
longuesse B; il est assis fur un étapliau dont la queue
est retenue contre le devant de la longuesse A, par
íe moyen de la cheville n.

•
I, ouvrier qui travaille à faire une tenure fur le

devant de la longuesse A ; il est assis fur un chevalet
dont on voit le pied m.

L , ouvriers qui frappent fur les coins placés au
devant de la longuesse D, afin de la faire lever.

o, perche fur laquelle l'ouvrier appuie un de ses
pieds, afin de ne pas glisser.

M , ouvrier qui frappe fur une étendelle pour k
refendre suivant la ligne ck, 6k en détacher par
ce moyen un faix : on ne peut pas voir le coin
de fer placé entre cette étendelle 6k Tintérieur , en.-
vironàsix pouces de leur devant

e, petite échelle de quatre ou cinq pieds de lon-
gueur, pour le service de k culée»

f, chevalet.
g, écope pour jeter Teau.
h, échelle pour descendre dans k culée voisine

,d'où on monte ensuite par d'autrès échelles jusqu'à
la sortie de la fosse.

i, l, ligne ponctuée qui marque la séparation du
forage de côté qui a été fait d'abord, d'avec le fo-
rage de k dernière quia été fait e suite.

La fig. 2 représente k coupe d'une galerie in-
clinée, dont la partie a, c , g, h, supposéepratiquée
dans de mauvaise terre , a le ciel & les cf'tés en-
tièrement revêtus en charpente. La partie i, f, /,
tailléedans le grès, se soutient feule.

a, ouvrier chargé d'un faix
,

6k qjii monte le long
de Téchelle f, l.

b, autre ouvrier qui fourre !e bout de son faix
sous un des boursons de Téchelle a, c, afin d: se
tarantir de quelque chose qu'il entend towber au

essuâ de lui.
La fie. 3 est un bloc d'ardoise dont- la surface A B

CD est sopposée parallèle au ciel de k carrière
,

6k
fiir lequel on a marqué tous les différens délits qui
íe rencontrent dans cette pierre.

1, 2-, 3 , naye ou laye.
7,8,0., 6k 4, -,, 6, avantagea
13, 14, Kj^riseau.
10, 11 , 12 ,.

macqueriî.
Lafig. 4 représente k vue en perspectivedépartie

d^une culée .eriturement foncée
, avec une petite

ligole a, a; a,^Òk une perche b e pour diriger,.

dans te canal e, les eaux qui filtrent du ciel 6k des
patois de cette culée^

II faut avoir attention aux délits qui peuvent se
rencontrer dans les piliers qu'on laisse pour soutenir
le ciel ; car, comme ces piliers sont inclinés à Tho-
rizon, une tranche comprise entre deux délits aussi
inclinés , peut facilement glisser même quand ces
délits sont parallèles, 6k à plus forte rájfon lorsqu'ils-
forment un coin dont k tête est du côté où le banc
plonge.

Lorsqu'on pousse plusieurs culées à k fuite les
unes des autres fans leur donner aucune commu-
nication, il est assez ordinaire que Tair cesse de cir-
culer dans toute cette partie , mais fur-tout dans
la dernière culée. On est averti du danger qu'y
courent ses ouvriers, par Timpoffibilité qu'il y a d'y
conserver de la chandelle allumée. Dans ce cas, it
faut ouvrir une communicationentre la culée k plus
proche de celle où on ne peut pas rester fans dan-
ger , 6k quelques anciens ouvrages; c'est le seut
moyen dont on se soit servi jusqu'à présent pour en-
tretenir la- circulation de Tair dans cette carrière r
parceque les ouvragesy ont marché assez également:
fur la largeur du banc, pour qu'il ait toujours été
facile d'ouvrir ces communications d'un ouvrage à.
l'autre. Dans une carrière où on ne pourroit pas fe
les procurer, il faudroit avoir recours aux moyens
usités en pareils cas dans les mines 6k autres sou-
terrains.

C'est beaucoup que d'avoir assuré le ciel de la
carrière, 6k d'avoir donné à Tair de k fosse une libre-
circulation ;mais il n'est pas moins important de ne-
point se laisser gagner par les eaux. Leur dérivation-
est k partie k plus dílicate de Texploitation d'une
ardoisière

, tint par rapport à la dépense immense
qu'entraînent les épuifemens lorsqu'ils sont mal con-
duits

, que parce que le peu d'intelligence de la plu-
part des facteurs à cet égard

, met souvent dans le-
cas d'abandonner les meilleures carrières. L'essentiel:
est de bien cho:sir ['emplacement des bassins où on

j doit réunir les eaux ík. où les pompes doivent puiser.
Comm; on se sert communément de pompes as-

! pirantes
, ces puisardsou réservoirs peuvent se placeis-

' à environ trente pieds au dessus les uns des autres ;,
I muis il y a des circonstances locales qui forcent à les-

I
multiplier bien davantage; C'est pour cela que dans-

I TarJoilière de Rimogne dont il s'agit ici, il y a dix-
se,n pompes les unes fur les autres, pour le moins
de trois cents pieds de hauteur. Je ne parle que de-
trois cer>ts pieds

, parce qu'il n'a pas été nécessaire
d'élever les eaux jusqu'à Tentrée de la fosse; elles
s'écoìlent env'non cent pieds au dessous de cette
entrée, par deux canaux souterrains qui ont leur
issue fur-la croupe de la montagne. Ces sortes de
canaux coûtent ordir.a renient beaucoup de pre-
mière construction

,
mais c'est une dépense qui est

bientôt regigpée; aussi doit-onci-mmencerlorsqu'on

ouvre une ardoisière
, par examiner tous les dehors,

pour voir s'il n'y a pas-moyen de se procurer un
gareil canal de décharge., qu'il faut toujours-placer



a ARD ARD
le plus bas qu'il est possible. On rejette aussi quel-
quefois les eaux dans d'anciennes fosses , qui servent

pour lors de réservoirs aux pompes supérieures. Tel
est le gouffre g, fig.3, planche 1, où se réunissent

toutes les eaux inférieures aux quinzièmes pompes.
Jl est sûr que ce feroit une grande dépense que
d'avoir une seconde suite de pompes dans ces an-
ciennes culées abandonnées : mais il faut être bien
sûf des parois d'un pareil gouffre, qui inonderoit en
un instant toute la partie basse de la carrière, si
jamais les eaux venoient à s'ouvrir un passage vers
son fond. On voit par-là combien il est essentiel
de n'en pas trop approcher les nouvelles culées
qu'on fonce aux environs. Un plan exact des an-
ciens ouvrages, feroit une chose bien utile en pa-
reilles circonstances. II est bien étonnant que les
propriétaires des ardoisières n'aient point de pareils
plans , fans lesquels on court les risques défaire de
grandes fautes ,

fur-tout lorsque les ouvrages dans
lesquels on veut éviter de tomber sont si anciens,
qu'il n'y a plus aucuns des ouvriers qui y ont tra-
vaillé.

Comme les puisards reçoivent toujours, à mesure
qu'on monte, d'autres eaux que celles des pompes
inférieures

, 6k que souvent même plusieurs suites
de pompes viennent se décharger dans le même
puisard , non-seulementles pompes supérieures de-
viennent plus fortes à tirer, mais on est même
obligé de les redoubler : c'est pour cela qu'on voit
fig. 3 , planche I, qu'il y a deux pompes numé-
rotées 15 ,

qui répondent à la 14e , 6k trois numé-
rotées 17, qui répondent aux deux nomérotées 16.
Les nouvelles eaux se conduisent dans les puisards,
par des rigoles qui partent d'autres petits puisards
où on les réunit de différentes manièrestrès-simples.
On fait par exemple dans les parois des galeries , de
petites rigoles a, fig.4, planche II, par le moyen
desquelles on ramasse toutes les eaux qui sourcillent
le long de ces parois 6k même du ciel de la carrière.
Lorsqu'il se trouve en quelque endroit du ciel,
comme en b, une petite source qui couleroit le
long du plafondvers c, 6k qui, étant trop considé-
rable pour être contenue dans la rigole a, tom-
beroit dans le fond d, d'où il faudroit ensuite la
faire remonter en e ; on dirige tout de suite cette
source vers e, en fixant solidement 6k verticale-
ment une grande perche lisse, b , e, le long de la-
quelle l'eau coule d'elle-même.

Voilà tout le travail des ouvriers d'en bas. Nous
avons déja même vu ceux d'en haut aller chercher
les faix à moitié chemin 6k les rapporter dans leurs
haillons, pour donner à l'ardoise fa dernière façon.
On trouvera 1, J, planche I, n". 2, le plan ck la
coupe d'un de ces haillons ; on y met les faix à
mesure qu'on les sort de la fosse ; il ne faut pasmême les y garder trop long - temps avant quede les débiter

, car la pierre se durcit à Tair aupoint qu'il n'est quelquefois plus possible de k re-
vendre.

Les ouvriers d'en haut font les refendeurs& les

hacheurs-ou rebatteurs. Lés refendenrs divisent les
faix fur leur épaisseur en repartons, ce qui se fait a
Taide d'un gros ciseau K , planche I, n". 2.

Ces repartons se divisent encore en d'autres plus
minces avec un moyen ciseau ; 6k enfin, ceux-cien
pièces d'en haut, soit avec le même moyen ciseau,
soit avec le ciseau fin, qui n'est qu'un moyen ciseau
devenu plus délié à force d'avoir servi-

La fig. 1, planche IV, représente Tintérieurd'ure
haillon ; a est un refendeur qui débite en repartons,
un morceau de pierre qu'il place à cet effet entre
ses jambes, de manière qu'il sort serré par le bas
entre ses talons, 6k par le haut entre ses genoux.
Outre la différence des ciseaux dont se sert le re-
fendeur à mesure qu'il doit refendre des morceaux
plus minces, il y a encore un certain ménagement
à avoir dans la manière de s'en servir. II consiste
à frapper avec le maillet L, planche I, n°. 2 ,

sur
la tête du ciseau qui doit refendre les morceaux les
plus épais 6k les plus durs, à frapper plus douce-
ment avec le même maillet quand la pierre est plus
mince 6k plus tendre ; 6k enfin , à ne chasser le
ciseau qu'avec la paume de la main, lorsqu'on en est
à la dernière division. II faut aussi, à mesure que le
ciseau entre , le frapper de temps en temps fur la
tranche, pour détacher en même temps la pierre
fur toute fa largueur, fans quoi il feroit à craindre
qu'elle n'éclatât à l'endroit du ciseau. C'est toujours
par Tangle du faix ou du reparton , qu'il faut faire
entrer le ciseau; quelquefois Tangle s'éclate fous le
ciseau, qui se rejette par ce moyen de côté , sans
entrer dans la pierre ; on Tattaque pour lors par un
autreangle.II y a encore un tour de main essentielau
refendeur ; quand son ciseau est une fois arrivé au
tiers ou à moitié de fa pierre, suivant qu'elle est
plus ou moins épaisse, il achève pour lors de Ten-
foncer avec la main seulement, en Tagitant légè-
rement de k droite à la gauche entre les deux
feuilles , qu'il sépare enfin tout-à-fait en éloignant
d'abord k tête du ciseau, 6k en la rameáant ensuite
subitement vers lui.

II fautavoirattention, k mesure que les repartonss'amincissent, de diminuer leur largeur si elle est
trop grande

, parce qu'un morceau moins grand est
toujours plus facile à refendre. Ce qu'on retranche
ainsi avant , ne pourroit servir de rien ; 6k si le
morceau se refendoit mal faute d'avoir fait ce re-tranchement

,
il pourroit très-bien se casser de façon '

qu'd ne feroit plus possible d'en tirer une ardoise
entière.

b, mêmefig. 1 de la planche IV, est un hacheur
ou rebatteur ; c'est lui qui prend les pièces d'en
haut des mains du refendeur, ôk qui les façonne enardoise d'échantillon. II est à califourchon fur uneespèce de tréteauappelé cheval. La tête de ce cheval
est traversée comme on le voit dans la figure, mais
encore mieux M, plancheI, n", 2 , par une espèce
de petite planche qui se nomme béquillon , 6k dont
la partie supérieure qu'on nomme la bride, excèdeh tête du cJisyaJ d'environ, trois pouce*. C'est si*i
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lá bride t(ue le rebatteur sépare de la piècé un
morceaupropre à faire une ardoise, & qu'il façonne
ensuite cette ardoise. 11 se sert à cet eftet d'un re-
battret N, planche I, nn. 2 ,

qu'il tient de champ de
la main droite, 6k dont le tranchant est dirigé par
le parement de la bride du côté de ce rebattret.
Quand ce rebatteur tient de la main gauche un mor-
ceau de pièce d'en haut, destiné à former uiie ar-
doise

, cette ardoise se trouve toujours entre la main
gauche 6k la bride, 6k tout ce qui est à droite de
cette bride , doit s'en aller en recoupes. Ces re-
coupes tombent dans une espèce de petite auge
appellée oiseau , ( planche IV) qui se place sous la
tête du cheval, 6k dont on voit le dessin plus en
grand,fig. O, n". 2; un petit faiseleux prend Toiseau
lorsqu'il est plein , 6k va le vider en dehors du
bâillon, fig. C, planche IV. Ce sont ces recoupes
qui ont formé les espèces de petites montagnes
qu'on voit fur les fig 1 6k 2 de la plancheI.

Les hacheurs encore novices se servent de leur
rebattret pour donner à l'ardoise la longueur qui
lui convient ; c'est pour cela que la longueur du
rebattret est précisément de onze pouces , qui est
celle de l'ardoise moyenne. Ils donnent à peu près
un pouce de plus à la grande, 6k un pouce de moins
à la petite: on peut aussi, dans la même vue, don-
ner à la bride la largeur de l'ardoise moyenne ;
mais quand un ouvrier est une iois formé, il façonne
son ardoise au simple coup-d'oeil, sans jamais se
tromper. On commence ordinairement par faire le
bout ou le pied de l'ardoise qui doit être en ligne
droite, 6k ensuite les côtés qui le sont aussi jusqu'à
environ moitié de leur longueur; 6k on finit par
la tête qui est arrondie, quelquefois même assez irré-
gulièrement : c'est cette irrégularité de la tête qu'r
fauve les ouvriers. Ils font cependant de l'ardoise
carrée qui a ses quatre angles à Téquerre ; mais
elle est beaucoup plus chère que l'autre, parce
qu'elle occasionne bien davantage de déchet. On
sent que ce-déchet feroit encore bien plus considé-
rable , si on ne faisoit que de la carrée. 11 paroît
même qu'on ne multiplie pas assez les échantillons ;
ce qui fait perdre beaucoup de pierre , d'autant plus
qu'il faut toujours que la longueur d'ardoise soit
dans le sens de la longueur du brnc.

II faut beaucoup de temps avant qu'un ouvrier
puisse devenir bon hacheur, non-seulement parce
qu'il faut travailler fort vîte à ce métier pour y ga-
gner quelque chose, mais encore parce qu'il faut à

cet ouvrier un coup-d'oeil juste pour voir fur le
champ en prenant une pièce

, combien il en pourra
tirer d'ardoises 6k de quel échantillon. Comme la
pierre est au compte des ouvriers qui se chargent
de la tirer ,

de k monter, de la débiter, de la fa-
çonner, 6k de livrer ensuite pour un certain prix fixé

par le propriétaire de la carrière
, on voit combien

l'ouvrier qui sait tirer le meilleur parti de sa pierre
,

a d'avantage sur les autres. Le hacheur range les
ardoises à mesure qu'il les fait, non-seulement par
échantillon, mais encore par épaisseur

, parce que

daíis le même échantillon il y a de la grosse, de la
moyenne 6k de la fine , suivant que k pierre, étoit
plus ou moins épaisse.

Les échantillons qui se sont à la carrière de Ri-
mogne 6k dans beaucoup de celles des environs,
sont la carrée , de douze pouces de long fur huit de
largeur ; le barra, d'un pied fur sept pouces ; la dé-
mêlée , de onze pouces fur six ; 6k la flamande, de dix
pouces fur six pouces 6k demi. La carrée seule a,
comme nous l'avons déja vu , ses quatre angles à
Téquerre ; les trois autres ont leur tête arrondie ;
mais le barra 6k la démêlée ne sont faites que pour
avoir quatre pouces de pureau ,

c'est - à - dire ,qu'elles n'ont leurs côtés en ligne droite que jusques
à un peu plus de quatre pouces de leur pied , au
lieu que la flamande, quQÍque plus courte que les
autres , peut porter cinq pouces ck demi de pureau ;
c'est en quoi elle est préférable. On fait aussi avec
les rebuts des faifeaux : c'est le nom que Ton donne
à des ardoises irrégulières par leur forme 6k par leur
épaisseur: ellesservent à couvrir les maisons du pays
6k se posent sur un mortier de terre.

TOUS les jours, le matin 6k le soir, les ouvriers
sortent du haillon l'ardoise qui s'y trouve façonnée,
6k la portent à leurs crêtes ou treilles ; on nomme
ainsi de grandes files d'ardoise F, F , fig. 1 6k 2 ,planche I, où les ardoises font rangées par nature 6k
par échantillon ; elles y sont aussi toutes comptées
6k divisées par cent, comme on le voit en d, fig. 1,
planche IV; c'est-à-dire que chaque nouveau cent
saille en devant d'environ un quart de pouce sur
celui qui le précède. Les bouts de chaque crête font
retenus par un morceau d'ardoise fichée en terre ,qu'on nommepi ou pey. C'est fur un des peys qu'on
décrit la quantité d'ardoises qu'il y a dans chaque
crête , 6k le nom du chef de la bande à qui cette
crête appartient ; car les ouvriers ne livrent leurs
ardoises au facteur que deux fois Tannée

,
à la saint

Jean 6k à Noël. Cela n'empêche pas qu'on ne leur
donne de temps en temps des à-comptes

,
suivant

qu'ils ont plus ou moins d'ardoises de faites ; mais
ils répondent de la quantité jusqu'à ce qu'elle art
été livrée à une des deux époques susdites, après
quoi elle est au compte du maître ou au moins da
facteur.

L'ardoisière de Rimogne occupe près de cent
vingt ouvriers, non compris le facteur

, ck les ma-
réchaux employés à réparer les outils. On compte
parmi ces cent vingt ouvriers, cinquante maîtres
icaillous

, ck trente ou trente cinq-petits faiseleux
qui servent Jes écaillons. Les autres sont appelés
tireurs, fit font agir les pomp-.s ; ce sont presque
toutes femmes & filles. Les cinquante maîtres écail-
lous sont divisés en six ou sept bandes, appelées
couples. Un couple est ordinairement composé de
huit hommes, dont cinq travaillent en bas ; ce font
eux qui, comme nous l'avons déja vu , séparent lu
pierre du banc, la débitent en étendelle 6k en faix,
6k montent les faix à moitié chemin. Les trois ou-
vriers d'en haut, qui prennent la pierre au dépôt £t
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la montent dans les haillons, sont les même» qui
refendent les faix en repartons 6k en pièces, 6k débi-

tent les pièces en ardoises. Quand le travail du fond
de la fosse est difficile , 6k que les ouvriers d'en bas

ne tirent pas assezde pierrepour entretenir ceux d'en
haut, un ou deux de ceux-cidefcendentpour aider les

autres ; tout le couple même travailleen bas pendant
le tempsque dure le crabotage ; 6k comme c'est une
opération qu'ona intérêt de hâter , 6k que tous les
huit ne peuvent cependant pas ordinairementy tra-
vailleren même temps, ils reprennent successivement
le travail qui se continue par ce moyen, jour 6k nuit.
C'est par cette raison que tous les ouvriers d'en haut
savent travailler en bas

, au lieu qu'il y a beaucoup
d'ouvriers d'en bas qui ne savent pas travailler en
haut ; l'ouvrage se fah^ cependant en commun ;
c'est-à-dire

, que ce que le maître de Tardoisièrepaie
pour chaque mille d'ardoises, qui est livré à son
facteur

,
se partage également entre tous les ouvriers

du couple. Quant aux cinq ou six petits faiseleux
qui les servent, 6k qui enlèvent les décombres 6k

recoupes , tant au dedans qu'au dehors de la fosse,
ils n'ont d'autre paiement que ces mêmes recou-
pes , 6k quelques morceaux de bonne pierre que
les maîtres-ouvriers leur donnent ; ils en font des
faifaux & de l'ardoise qu'ils vendent à leur profit,
mais toujours au propriétaire de Tardoisière

,
dont

le facteur seul peut vendre 6k débiter aux par-
ticuliers.

On voitpar tout ce qui précède
, que le proprié-

taire de Tardoisière reçoit l'ardoise toute façonnée
de k main des ouvriers, qui se soumissent d'outils
6k da lumière. II la. leur paye même l'ardoise que
moitié de ce qu'il la vend ; mais il ne faut pas croire
pour cela que cette seconde moitié soit tout gain. II
faut qu'il prélève dessus les droits dus au seigneur,
les premiers frais de l'ouverture de la fosse

,
Tintérêt

de ses avances, les appointemensde son facteur, une
certainesommequ'il donnepour chaquecrabotagequi
s'adjuge ordinairementau rabais, 6k toujours avec la
condition que les mêmes qui auront fait le crabo-
tage , exploiterontà leur profit la pierre qui se trou-
vera au dessous ; le propriétaire de Tardoisière est
encore tenu de la fourniture des boisnécessaires pour
les houres 6k hourdages6k pour les étaiemens d« k
fourniture 6k entretien des échelles , de la cons-
truction 6k entretien des grands conduits souterrains,
6k de la fourniture 6k entretien des pompes. Quant
aux tireurs qui font agir ces pompes , il les paie
seul pendant tout le temps qu'on ne travaille pas
dans la fosse ; mais il n'en paie plus que la moitié
quand une fois le travail de la fosse est ouvert. II
faut savoir

, pour entendre ceci, que ce travail ne
va pas toujours. On le suspend ordinairementdepuis
la fauchaison jusqu'après les moissons, tant parce
que les ouvriers trouvent dans cette saison à gagner
de plus fortes journées, en travaillant à la cam-
pagne , que parce que s'ils travailloienttoute Tannée,
ils feroient plus d'ardoise qu'on n'en trouve à envendre. C'est pour intéresser les maîtres-ouvriers à

diminuer, autant qu'il est possible, la dépense de*
épuisemens, qu'on leur fait payer entre eux tous
la moitié de cette dépense pendant qu'ils travaillent.
C'est aussi pour la même raison qu'ils font chargési
chacun en ce qui les concerne, de faire 6k entre-
tenir les rigoles 6k les conduits pour diriger les
eaux au pied des pompes. La dépense des épuisemens
n'est point considérable à Tardoisière de Rimogne.
On n'y fait communément aller les pompes que
depuis quatre heures du matin jusqu'à neuf, au plus
tard jusqu'à midi ; 6k cela suffit ordinairement jus-
qu'au lendemain.

Je n'ai pas cru devoir me borner aux détails de
Tart ; je fuis aussi entré dans ceux de k police du
travail , parce que le but de ce Dictionnaire est
d'étendre non-seulement les arts , mais encore le

.
commerce ; ck que c'est de Tordre 6k de .'économie
que dépend ordinairement le succès des grandes en-
treprises. Pour ne rien laisser à désirer de ce qui
peut contribuer à en faire d'avantageuses en ce
genre, je vais expliquer de quelle manière on doit
s'y prendre pour exploiter un banc qui auroit beau-
coup moins d'épaisseur que celui de Rimogne.

ABCD, fig. 2, pi. IV, est le profil de la partie
de devant d'un banc d'ardoise de douze ou quinze
pieds seulement d'épaisseur, enfermé entre deux lits
de cailloux. Celui de dessous est indifférent, mais il
faut absolument qu'il y ait endessusunbancsoit de cail-
loux, soitd'autre ardoise ou de pierre; car, si c'étoit
de la terre ordinaire 6k fans consistance, la dépense
qu'il faudroit faire pour soutenir le ciel, coûteroit
plus qu'un banc aussi peu épais ne pourroit rap-
porter. Si le banc avoit plus de douze ou quinze
pieds d'épaisseur, 6k qu'il tut recouvertde mauvaise
terre, on pourroit sacrifier une partie de ce banc
pour former un ciel. Supposant donc qu'on puisse
s'en procurer un solide le long de BC, il faut com-
mencer par ouvrir vers le flanc de la montagne unegalerie dont Tentrée est marquée EF au plan de la
mêmefig. 2, 6k abc au profil.

Comme ces galeries coûtent beaucoup à faire ,elles sont ordinairement fort étroites 6k fort basses ;il suffit que deux hommes puissent y passer à côté
l'un de l'autre en se baissant par rapport à la grande
inclinaison des parois de la galerie ,

dont la coupe ,comme on le voit par la figure, est un triangle
Cette première galerie doit être prolongée indé-

finiment vers le coeur de k montagne comme en K ,afin de savoir si le banca assez de largeur pour qu'on
puisse espérer quelque profit à le travailler. On aaulh attention de conduire cette galerie un peu en
montant, afin de diriger vers le dehors les eaux qui
viennent d'en haut, ck qu'il est essentiel de ne paslaisser tomber dans la partie inférieure.

Lorsqu'on s'est une fois assuré que le banc mérite
la peine d'être exploité

, on ouvre à un point tel
que H , une nouvelle galerie à Téquerre fur la pre-mière. On lui donne six pieds de largeur 6k autantde hauteur que le banc

, ciel réservé, comme de
raison, lorsqu'on a trouvé nécessaire d'en laisser un.

Quand]
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Quand la pierre qui sort d'une galerie est de bonne
qualité, on ne la pioche pas toute en décombres,
& on tâche d'en sauver quelques morceaux propres
à /aire de l'ardoise ou au moins des faisceaux, comme
nous avóns vu que font les craboteurs de Rimogne.
Cette seconde galerie doit être 'inclinée suivant le
banc : on la prolonge jusqu'à ce que Ton soit arrivé
à la bonne pierre dans laquelle on entre même de
vingt-six pieds.

Supposant donc que la pierre soit déja de bonne
qualité au point H, il faudra donner à la galerie
vingt-six pieds de G en I. On exploite ensuite les
masses d'ardoise HIPK 6k LMNO de droite & de
gauche de cette galerie. Cette exploitation se fait
par parties successives de vingt pieds de largeur

, en
commençant toujours vers le haut par un crabotage
de deux pieds

,
6k en formant ensuite des longuesses

qui se débitent par pièces 6k par étendelles comme
à Rimogne. On pousse ce travail aussi loin qu'il est
possible

,
c'est-à-dire, autant que la pierre se trouve

bonne , ou qu'il ne se rencontre pas des obstacles
qui forcent de s'arrêter. U y a par exemple le long
de la Meuse des ardoisières dont le banc s'étend sous
cette rivière. On voit aisément qu'il faut être arrivé
à une certaine profondeur avant que de pouvoir y
pousser des galeries

,
6k que si on en établissoit trop

peu au dessous du fond de la rivière, on courroit
risque d'y être submergé en un instant ; mais à une
certaine profondeur il n'y a plus aucundanger : aussi
tient-on qu'il y a dans Tardoisière de Saint-Louis

,beaucoup de ces galeries qui passent fous la Meuse.
Quand on a une fois poussé le travail aussi loin

qu'il a été possible j de droite 6k de gauche de la
galerie HIML

, on en ouvre une nouvelle IQRM
,suivant Tinclinaison du banc

, comme la première ;
mais on lui donne trente-six pieds de longueur, afin
qu'en exploitant encore de droite 6k de gauche fur
vingt-six pieds de Q en S 6k de R en T, il puisse rester
des piliers, ou plutôt des étais PISV 6k NMTX de
dix pieds d'épaisseur.Cette largeur de vingt-six pieds
doit cependant varier suivant que le ciel est plus ou
moins solide ; mais les accidens ne sont jamais bien
fréquensdansunbancde peu d'épaisseur,par la facilité
avec laquelle on peut les prévenir ck à peu de frais.

Indépendamment des piliers qu'on réserve quel-
quefois à cet effet dans le sens de la longueur du
banc, on en fait encore dans le même sens avec les
décombres. J'ai déja observé en parlant de Tardoi-
sière de Rimogne, qu'une infinité de circonstances
obligeoient à s'écarter dans la position 6k les dimen-
sions des galeries 6k des piliers , de Tordre qu'on
s'étoit d'abordproposé : on fait souvent, par exem-
ple , sur - tout lorsque le banc est large , plusieurs
galeries parallèles à HQRL, 6k on n'attend pas tou-
jours que les chambrées à droite 6k à gauche d'une
galerie soient entièrement foncées, pour la pro-
longer 6k pour attaquer le banc à droite 6k à gauche
de ce prolongement : tout cela dépend de Tintelli-

Íjence 6k de la prudence de celui qui esta la tête de
'exploitation.

Ans & Métiers. Tome I. Partie I.

Ce que nous avons vu de la manière de ranger
les échelles 6k d'épuiser les eaux de Tardoisière de
Rimogne, peut s'appliquer à toutes les autres ardoi-
sières, avec certaines modifications relatives aux
circonstances. Lorsque les eaux, par exemple

,
sont

trop abondantes
, on peut, au lieu de simples pompes

a bras
, se servir de machines plus compliquées ,auxquelles on applique des chevaux : le vent, l'eau

même , sont encore des agens qu'on pent employer
quelquefois avec succès. Ceci doit seulement s'en-
tendre de la machine supérieure qui est toujours la
plus chargée d'eau, 6k au pied de laquelle on con-
duit 6k amène les eaux de toWs les galeries par les
moyens ordinaires. Je répète ici comme une chose
très-essentielle

, que le premier soin, lorsqu'on veut
ouvrir une ardoisière

,
doit être de chercher si on

ne pourra pas se débarrasser des eaux par quelque
conduit souterrain qui ait son" débouché dans le
vallon voisin le plus profond. La seule attention
qu'on doive avoir ,

est de bien s'informer jusqu'où,
monte le débordement de la rivière qui passe quel-
quefois dans ce vallon, afin de tenir le conduit assez
élevé

, pour que l'eau d% cette rivière ne puisse
jamais s'introduire dans la fosse.

Communémentplus le banc est couvert déterre,'
plus il est sain ; de sorte que la pierre devient
meilleureà mesure qu'on s'enfonce, jusqu'à ce qu'elle
soit en quelque façon trop bonne

,
c'est-à-dire, si

dure qu'il n'est plus possible de la débiter en ar-
doises. C'est par rapport à cette propriété qu'a or-
dinairement le banc d'ardoise de devenir meilleur
à mesure qu'il est plus couvert de terre ,

qu'il faut,
autant qu'on le peut, attaquer ce banc parle flanc,
afin de tomber tout de fuite dans le coeur. On doit
d'ailleurs chercher à conduire le chemin du fond de
la fosse à fa sortie : on doit aussi, autant qu'on le
peut, placer cette sortie à portée d'un chemin fa-
cile

,
6k sur-tout de la rivière

,
si elle est navigable.

Les ouvriers qui excitent à ouvrir une ardoisière
ne manquent jamais de dire qu'ils ont trouvé le banc
qui a le plus de réputation dans le pays. Mais ,
outre que ces bancs , qui ont à la vérité quelquefois
beaucoup d'étendne, ne vont souvent que jusqu'à
l'endroit où les ouvriers supposent Tavoir trouvé ,
il n'estpoint du tout certain que le banc qui a donné
de bonne pierre à un endroit, en donne de pareille

une lieue plus loin. C'est tout au plus une pré-
somption , mais à laquelle on ne doit pas se livrer
inconsidérément. Quant aux moyens dont on peut
se servir pour reconnoître ce banc , que des bois ,
des terres cultivées

,
la rivière même ont souvent

empêché de suivre, Íe plus sûr est la comparaison
des couches de matière dont il est recouvertou fur
lesquelles il porte ; on doit les retrouver de même

nature, 6k rangées dans le même ordre. La com-
paraison de leur épaisseur augmente encore la cer-
titude, non que ces épaisseurs soient par-tout les
mêmes ; mais communément elles ont entre elles

un rapport assez constant.
M. Vialet ajoute qu'il ne croit point devoir ter-

H
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miner son mémoire sans parler d'une tentative qu'il

a faite pour améliorer l'ardoise trop tendre qu'on

tire de plusieurs carrières des bords de la Meuse.
U en résulte que l'ardoise,cuite dans un fouràbriques
ordinaire ,

( ce qui ne coûte que trente sols par mille)
devient d'un rouge pâle, ck acquiert une dureté qui
k fait durer au moins le double de la crue. Celle

,
dit-il, que j'ai fait vernisser de la même manière
qu'on vernit les poteries de terre est tout-à-fait im-
pénétrable à l'eau

,
6k ne peut par conséquentjamais

prendre la mousse ; mais la dépense va environ à
huit francs de plus par mille. La dureté que l'ardoise
acquiertà la cuisson n'est point aigre ; de sorte qu'elle
n'en devient pas plus cassante, mais il n'est plus
possible de la tailler ni de la percer ; c'est pour cela
qu'il faut avoir attention de la reparer 6k de faire les
trous pour les clous , avant que de la mettre au four.
On doit par la même raison faire cuire des moitiés
6k des quarts pour former les rangées dont la lon-
gueur ne s'accorde pas précisément avec la largeur
des ardoises ; il faut aussi en faire cuire de tranchées
en biais fur 35 , 45 6k 60 degrés, pour les noues 6k
les arrêtiers. Cela suffit^kns tous les cas, fur-tout
à Paris où Tusiige est de couvrir les arrêtiers en
plomb , 6k où il est par conséquent inutile que les
ardoises qui les forment joignent si parfaitement.

Second mimoire sur les ardoisières qui se travaillent à
ciel ouvert.

Les carrières d'ardoise d'Anjou sont situées fur
une cote qui règne du côté du levant, depuis An-
gers jusqu'à Trelazé ; du côté du couchant il est in-
terrompu par la rivière de Mayenne ; il n'est point
escarpé, se perd souvent dans la plaine, 6k fa pente
n'est sensible que du côté de la rivière. Sa direction
depuis Avrillé passant par Angers 6k traversant la
Mayenne jusqu'à Trelazé, sur deux lieues de dis-
tance ,

est telle que les huit diftérentes carrières ou-
vertes fur cette étendue , 6k toutes les anciennes
fouilles, font une lignecontinue du levant au cou-
chant. Toutes les ardoiléries sont traversées de grands
délits ou fils séparant les couches ou bancs d'ardoise
qui ont tous leur direction du levant au couchant

,6k qui étant paralèlles sont inclinés à Thorizon
, en

fe plongeant vers le nord ; c'est-à-dire, que le som-
met de la couche se retire du côté du midi d'en-
viron vingt degrés.

Quand on veut ouvrir une carrière, on choisit
un terrain à peu près carré, que Ton souille jusqu'à
quinze pieds environ de profondeur où se trouve
communément le vrai banc ou franc quartier propre
à fournir l'ardoise ; alors on forme dans le milieu
de Templacement une tranchée de neuf pieds de
protonJeur, d'après laquelle on enlève tout le ro-
cher dans l'espace déterminé pour la superficie de
la carrière.

Cette première épaisseur de rocher ainsi déblayée
sur neuf pieds de profondeur

,
se nomme foncée ;le travail le continue suivant íe même ordre

,
6k

toujoursjar foncée, observant essentiellement que

la paroi du côté du nord oìi toutes las couches Te

trouvent dans leur plus grand désavantage par leur
inclinaison naturelle du pied vers le nord, 6k du
sommet vers le midi, soit formée par gradins ou
banquettes, pour prévenir le devers ou écroulement
desdites couches ; que l'autre paroi du midi soit
taillée en talus, suivant Tinclinaison des couches,
qui par conséquent n'ont pas besoin d'être garanties

par aucune banquette, comme étant dans leur posi-

tion naturelle ; 6k que les deux côtés du levant 6k

du couchant, qu'on nomme les chefs de la carrière ,
soient presque à-plomb , ou du moins n'aient fur

toute leur hauteur que des retraites d'environ deux

pouces de neuf pieds en neuf pieds , lesquelles

annoncent chaque foncée.
Sur la paroi élevée à-plomb du côté du couchant

qui est le principal chef de la carrière, on construit

un mur à pierre seche jusqu'au niveau du terraiii
supérieur, sur lequel on établit les machines à
moulette,qui servent à faire les épuisemens des eaux
ck Textraction des matières.

Les carrières sont plus ou moins profondes ; cela
dépend de la qualité du rocher ou des évènemens
qui peuvent en causer la ruine ; les plus profondes
s'exploitent jusqu'à vingt-quatre foncées, 011 deux
cents seize pieds de profondeur

,
6k jamais au-delà

de trente foncées ou de deux cents soixante-dixpieds:
c'est alors que Tabondance des eaux qui se réu-
nissent facilement dans le fond de ces carrières, 6k la
crainte de Téboulement des parois verticales

,
6k de

celui en banquette
,

les dépenses qui augmentent
à proportion des forces redoublées qu'il faut em-
ployer póur l'enlèvement des eaux 6k des ma-
tières, passent pour des obstacles insurmontables
pour descendre à une plus grande profondeur. L'ex-
périence nous apprend néanmoins que plus ces car-
rières sont profondes

, plus l'ardoise est abondante,
6k plus elle augmente de beauté 6k de qualité.

D'après ce principe fondé fur l'expérience, il est
aise de conclure qu'on ne peut apporter trop de
soins, de travail 6k d'intelligence à la perfection des
manoeuvres qu'exige Textraction d'une matière û
belle & fi nécessaire.

Je pose pour principesque Texploitationordinaire
des carrières d'ardoise est susceptible

, dans fa forme
6k dans son état actuel, de plusieurs avantages qu'il
est de Tintérêt public de ne pas négliger

,
6k qu'en

s'écartant de Tusage ordinaire
, on peut se flatter de

les rendre plus belles
,

plus sûres 6k plus avanta-
geuses.

Quoiqu'il soit démontré par l'expérience que plus
onjapprofondit une carrière, 6k plus la matière qu'elle
produit est abondante 6k belle ; supposons un instant
qu'on regarde la profondeur de trente foncées ,comme le nec plus ultra, on doit au moins en ce cass'occuper des moyens d'y parvenir avec le plus
d'avantagepossible. II est donc essentiel de déterminer
avec intelligence les premières opérations 6k les pre-
mières souilles d'une carrière, qui décident pour Tor-
dinaire de fa réussite. Le cube à enlever étant un
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prisme quadrangula»re, dont deux cotes sont censés
parallèles, 6k les deux autres ont la même incli-
naison ; on en doit aisément connoître la base supé-
rieure , puisque Taxe 6k les angles sont connus.Or, si Ton considère la coupe de k carrière du
couchant ou du principal chef, on remarquera que
les parois du midi 6k du nord étant taillées suivant
un même angle d'inclinaison en sens contraire, ils
doivent se réunir ou se couper à une profondeur
qui sera déterminée par leur inclinaison commune
& la largeur de la base supérieure.Ils forment alors
un triangle isocèle dont les angles fur la base, qui
est l'ouverturedu haut de la carrière , sont chacun
de soixante-dix degrés , 6k dont la pointe ou le
sommet est à k section des plans des parois du nord
6k du midi qui en font les côtés.

L'exploitation ordinaire des carrières exigeant de
»e point réunir les sections des parois du nord 6k
du midi, 6k de réserver une partie rectangulaire à
la profondeur des trente foncées

,
où Ton a pour

but de descendre ; il est évident que Taxe du prisme
quadrangukire supérieure sera exprimé par deux
çents soixante-dix pieds, hauteur des foncées; 6k

.
que si Ton suppose que de part 6k d'autre de cet
axe, il reste dans le bas vingt pieds de largeur jus-
qu'au pied des parois du nord 6k du midi, on par-
viendra facilement à connoître k ligne horizontale
du haut de k carrière , qui exprime la moitié de
son ouverture depuis Taxe jusqu'au sommet de k
couche ; car en supposant que Ton prolonge les deux
parois du nord 6k du midi jusqu'à leur section

,
Tangle

que formeront ces deux plans au sommet du triangle,
sera de quarante degrés

,
puisque les deux de la base

font chacun de soixante-dix ; ce qui fera vingt degrés
pour la moitié de Tangle de la pointe du prisme
triangulaire 6k idéal qui restera en terre sous le qua-
drangukire. Or

, ce prisme triangulaireétant coupé
en deux parties par Taxe ,

chacun des triangles sera
facilementconnu, tantpour les angles, que pour les
côtés ; car Tangle du sommet est de vingt degrés,
celui joignant Taxe de quatre-vingt-dix,le troilième
fera de soixante-dix degrés ; 6k puisque la base de
ce triangle est de vingt pieds, ainsi qu'on Ta déter-
miné ci-dessus par un simple calcul des sinus , on
aura la hauteur de Taxe du prisme triangulaire infé-
rieure , 6k conséquemment celle du prisme total
triangulaireréunissant les deux autres : d'où Ton voit
que par une proportion très-simpledes triangles sem-
blables , on connoîtra la-base du grand triangle supé-
rieur

, qui est l'ouverture totale de la carrière.
II résulte de ce qui vient d'être dit, que Taxe du

prisme quadrangukirequi exprime la prosondeuroù
Ton veut descendre étant de deux cents soixante-dix
pieds , Taxe du petit prisme triangulaire inférieur
sera de cinquante

- quatre pieds, la hauteur totale
des axes réunis de trois cents vingt-quatre pieds,
& la base du triangle ou la largeur de l'ouverture
de la carrière , de deux cents quarante-deuxpieds ;
ce qui fait connoître que cette ouverture doit être
à la profondeur à laquelle on se propose de des-

cendre
, comme vingt-quatre est à vingt-sept. Mais

si Ton fait attention que tous les accidens qu'on
éprouve d'ordinaire dans ces sortes de travaux pro-
viennent presque toujours de Técoulement de k
paroi du nord

, où toutes les couches sont coupées
dans leur plus grand désavantage par leur inclinaison
naturelle , on sentira la nécessité en laissant subsister
le talus de la paroi du midi qui doit être invariable,
puisqu'elle suit Tinclinaison des couches eltes-mêmes,
de donner plus de talus à celui du nord, pour rendre
par ce moyen la charge supérieure des banquettes
beaucoup moins considérable. L'expérience même
confirme que les déblais deviennent toujours né-
cessaires dans cette partie pendant le travail ; mais
que souvent, par des manoeuvres précédentes6k non
raisonnées, on se trouve dans Timpossibilitéde les
faire avec succès.

.
II est donc question de déterminer quel est Tangle

qu'il conviendroit de donner à cette paroi du nord
pour lui assurer Tinclinaison la plus avantageuse ; il
n'est pas douteux que la désunion constante des cou-
ches par les matières étrangères qui les pénètrent,
6k les fils accidentels qui les, divisent en tout sens ,doivent les faire regarder comme tendantes conti-
nuellement à s'écrouler, 6k que par cette raison ,Tangle le plus avantageux qu'on pourroit fixer à la
paroi du nord, feroit celui des grands talus des terres
rapportées qu'on fait être de cinquante-cinq degrés :
ce feroit fans contredit se mettre au dessus des acci-
dens

, mais augmenter considérablement la dépense
sans une nécessité absolue , au lieu qu'en se fixant à
quarante - cinq degrés , talus ordinaire des terres
moins coulantes, les opérations pratiquées devien-
nent plus aisées , 6k Tinquiétude des accidens doit
cesser également.

On peut donc conclure avec certitude de ce qui
vientd'être dit, que toutes les fois qu'il sera question
de former une carrière d'ardoise

,
la largeur de l'ou-

verture fur le principal chef, doit être à fa profon-
deur telle qu'elle soit dans le rapportde quarante-un
à vingt-sept, c'est-à-dire, pour plus grande facilité
dans la pratique

, que le point de Taxe sera aux deux
tiers de la largeur de la base de k carrière , dont
deux tiers jusqu'au sommet de la paroi du nord

, 6k

un tiers jusqu'à celui de la paroi du midi, en se recu-
lant , s'il est besoin

,
jusqu'à Tinclinaison favorable

de quelque couche ; je joins
, pour plus grande in-

telligence
, un exemple au précepte.

Si Ton veut descendre à trois cents pieds de pro-
sondeur

, on dira; deux cents soixante-dixpieds de
profondeur d'une carrière, exigent pour la largeur
de son ouverture quatre cents onze pieds : combien
trois cents pieds exigeront-ils ? Le résultat sera de
quatre cents cinquante-cinq pieds, dont cent quatre-
vingt-cinq pour la distance de Taxe aux parois du
midi, 6k deux cents soixante-dixà celui du nord.

On doit d'autant plus sentir k nécessité d'agir
en pareil cas avec intelligence 6k avec réflexion
que nous avons vu des entreprises considé-

1 râbles en ce genre échouer par la seule cause
H ij
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d'une -opération mal entamée, souvent attribuée
sans raison à la mauvaise qualité de la matière,par
le transport non raisonné des vidanges dans des
endroits peu convenables ; par Timpossibilité du
travail dans les anciennes fouilles ; par la fausse
certitude d'une ancienne extraction qui n'a point

eu lieu ; par Tencombrement d'un terrain précieux
ók non fouillé ; enfin, par des dépenses inutiles 6k

multipliées; par le peu de savoir 6k d'expérience
des personnes commises à des travaux de cette im-

portance.
Ce n'est pas tout : l'ouverture d'une carrière ne

devroit pas être une chose arbitraire ,
la province

devroit posséder un détail exact de ses richesses en ce
genre : une carte minéralogique6k bien détaillée du
cours de ces carrières devroit indiquer ces mêmes
richesses ; les fouilles anciennes y seroient exacte-
ment constatées, le terrain vierge connu , 6k toute
carrière à ouvrir ,

approuvée 6k limitée en con-
noissance de cause. On éviteroit de voir des com-
pagnies se hasarder à Tentreprise d'une carrière, 6k

ne s'y livrer qu'imparfaitement, par la crainte con-
tinuelle d'un travail infructueux

,
obstacle essentiel

aux progrès de Tindustrie 6k aux efforts des artistes:
on assureroitla conservation d'une matièreprécieuse ;
.'émulation redoubleroit d'activité ; le génie feroit
des efforts ; le commerce augmenteroit.

L'explicationdes planches ci-après fur les ardoi-
sières d'Anjou , donnera une idée satisfaisante du
travail 6k des opérations les plus ordinaires , 6k
fera mieux sentir ce qui nous reste à dire fur cet
article.

Planche I. La vignette représente une carrière
d'ardoise ouverte 6k en oeuvre ; on voit les ouvriers
en action au fond de la carrière.

En supposant que q représente la surface de k
terre ou de la seconde cosse ; i , 2 , représenteront
la première foncée ; 2 , 3 ,

k seconde foncée : ainsi
de suite.

K
,

K , petit enfoncement que pratiquent les
ouvriers fur la nef des bancs à quatre , cinq ou six
pouces du bord. Cette opération s'appelle faire le
chemin ; elle s'exécute à l'aide d'un instrument
appelé pointe, représenté par les deux fig. B, b,
au bas de la planche.

K , K, indiquentaussi des coins de fer qu'on en-
fonce dans le chemin pour séparer les blocs ; on les
voit détaillés au bas de la planche Kí, K2, K3.

On se sert ensuite d'un coin ou quille de fer
marquée v.

Quand une quille est entrée suffisamment, on
en met une seconde 6k même une troisième, pour
faire partir le bloc.

X, ciseau de fer, grand de lame 6k de manche
,dont on se sert pour renverser les blocs

, quand
leur inclinaison n'est pas dirigée vers le fond de la
carrière.

Y, barre de fer nommée lèvre , destinée au même
usage que le ciseau.

Z , crochet dont on se sert pour tirer les blocs

les uns de dessus les autres. &, double crochetqu on
nomme tranche ,

employé au même usage.
^10, dans la vignette, indique une machine qu on

nommele trait, destinée à enlever les vidanges du
fond de la tranchée ; cette machine est plus détaillée

ci-après, planche VI, n°. 10.
^A 1, désigne une hotte à vidanges.

A 2 , une hotte à quartiers.
A 3 , la même, vue par derrière._

a, cuvette qu'on ménage au pied du principal

chef de la carrière bb, cc, pour y rassembler les

eaux.
a, d, corde qui soutient un seau, 6k qui aboutit

à un des engins.
C

,
pelle dont on se sert pour mettre en tas les

vidanges ; elle est armée d'une plaque de tôle ou
d'un fer plat.

19 ,
est Tenclume du couvreur lorsqu'il emploie

l'ardoise sur les toits.
20, est le marteau du couvreur ; la tête du mar-

teau est arrondie pour frapper les clous , 6k l'autre
extrémité est pointue

, pour percer l'ardoise. 11 se
sert aussi du tranchant de cet outil pour la tailler.

T, V, outil appelé doleau ,
dont l'ouvrier tailleur

se sert pour couper l'ardoise.
T, c'est le même outil séparé de son manche.
Planche II. La vignette de cette planche repré-

sente le travajl de l'ardoise hors de la carrière ; on
voit plusieurs ouvriers qui fendent 6k taillent l'ar-
doise.

La fig. 1, est un ouvrier qui porte les crénons à
l'ouvrier fendeur.

Fig. 2 , ouvrier fendeur qui divise l'ardoise en
repartons ; les morceaux g qu'on voit autour de
lui, passent à un autre ouvrier qui les pose de même
entre ses jambes ; 6k à Taide du ciseau moyen Ci,
pousse la division des repartons en contrefendis ;
ensuite, à Taide du passe - par -tout ou ciseau C4,
C3

, on divise les contrefendis en fendis ou ardoise
brute.

Fig. 3 ,
ouvrier tailleur qui façonne le fendis en

ardoise.
aaa ,

chefs de la carrière.
bb

,
monticules formées des débris de l'ardoise 6k

des vidanges.
d, e, f, bâtimens nécessaires pour le service de-

la carrière, d ,
est k forge qui sert à réparer les

outils, e , la maison du clerc de la carrière. /, un
petit bâtiment appelé vétille , qui sert de retraite aux
ouvriers.

ABBB, cuirs ou chiffons dont les sondeurs enve-
loppent leurs jambes pour retenir plus ferme les
blocs d'ardoise qu'ils doivent séparer; ces cuirs ou
ces chiffonssont arrêtés par les cordons B , B, B.

Ci, C2, ciseaux de différentes espèces dont se
servent les sondeurs, 6k qu'ils enfoncent à Taide du
maillet O.

E E Ff, crénon dans lequel l'ouvrier fendeur en-
fonce le ciseau C pour le partager en deux parties
égales, EF, E F.
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M, crènon qui ne peut être divisé exactement, à
cause de la fine 6k des chats qui s'y trouvent.

OPRSQ, chaput, ou billot cylindrique fur lequel
l'ouvrier tailleur pose l'ardoise pour la façonner à
Taide du doleau marqué TV, planche I.

7, plancheII, ouvriercompteur qui arrange l'ar-
doise en tas.

Z Z, feuillet d'ardoise qui n'est point encore
taillé.

& 6», feuillet d'ardoise taillé sur la ligne & 6».

i , ardoise gros noir.
i, ardoise carrée.
18 , ardoise en écaille.
21, 21, 22, 22, les mêmes'clouées.
19, 19 , tue-vent dont se couvrent les ouvriers

tailleur.
20, 20, le même avec son support.
La planche 7/7présente le plan d'une carrière d'ar-

doise. La ligne a* b* désigne les banquettes qu'on
ménage du côté du nord , pour prévenir le devers
ou Técroulement des couches.

La ligne C* C* désigne les talus vus suivantTincli-
naison des couches du midi en plongeantvers le nord.

d* d* , engins qui servent à enlever les matières6k
les eaux du fond de la carrière.

e*e*, e* e*, grands délits montant du levant au
couchant.

f*f* ,f*f*, autres délits montans, allant du midi
au nord.

3 , 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, ardoises gros noir,
taillées 6k arrangées par tas.

11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, ardoises carrées,
taillées 6k arrangées par tas.

La planche IVoffre la coupe fur le principal chef
de k carrière du côté du couchant, élevé à-plomb ,
avec retraite de deux pouces à chaque foncée de
neuf pieds.

ab, banquette qu'onménageà chaque foncée pour
prévenir Técroulementdes bancs.

cc, talus suivant Tinclinaison des couches.
dd, engins ou machines pour enlever les eaux ,les vidanges 6k l'ardoise du fond de la carrière.
ff, grands délits montans qui séparent les bancs

©u couches ayant leur direction du levant au cou-
chant

, 6k plongeant au nord par un angle de soixante
& dix degrés avec Thorizon.

DD, ouvrage fait.
CCC, ouvrage restant à faire.
aa ,

bb, partie d'une foncée vue plus en grand.
a a , cuvette où se rendent les eaux pour être

enlevées par le ieau C.
KK, KK , marque le chemin où Ton enfonce les

coins ou fers pour séparer 6k détacher les blocs.
LHG E FI, portion d'une foncée vue en hau-

teur ; les bancs sont inclinés à Thorizon de vingt
pouces ,

fur neuf pieds.
P , échelle dont on fe sert pour monter d'une

foncée à une autre.
Planche V. Coupe du levant au couchant en re-

gardant au midi,.

te, délits montans, plongeant vers le nord par
un angle de soixante 6k dix degrés , 6k ayant leur
direction du levant au couchant.

DD, ouvrage fait.
CC, ouvrage restant à faire.
gg, première cosse.
h h , seconde cosse.
Fig. 1, coupe d'une carrière suivant Tusage ordi-

naire. •
Fig. 2 , coupe d'une carrière proposée dans le

mémoire.
La planche VI représente une des machines desti-

nées à enlever les eaux, les crénons, 6k les vidanges
du fond k carrière.

AX, poutres qui soutiennentk machine arrêtée
par leur extrémité A dans le mus ; l'autre extrémité
est soutenue par une arc-boutant b qui porte sur
le mur.

O Q, arbre tournant.
RS, tambour fur lequel roulent les cordes PS,

PR, qui passent fur les poulies pp.HE, HE, poteaux fixés perpendiculairementfur
les saillies.

G G, autres poteaux.
ii, traverses soutenues par des aisseliers.
HL, autres traverses qu'on nomme filières.
1,2, crochets qui arrêtent le seau, 6k le sont

verser dans Tauge CC.
a a ,

différens tas d'ardoises.
1, petit tombereau dont on se sert pour porter

les blocs d'ardoise aux ouvriers sondeurs.
2, brouette dont se sert l'ouvrier compteur pour,

porter les ardoises au tas.
3 , décharge du bassicot que Ton établit au haut

de Tengin.
4 ,

panier ou châssis à pierres ou à ardoises.
5 ,

brinqueballe, nommé conducteur des seaux..
6, chat, ou masse de pierre dure qui se trouve

quelquefois dans l'ardoise.
10, détails de la machine appelée le trait. La partie

10 p s'emboîte dans k partie qp, fur laquelle elle
peut tourner ; fur cette partie porte la verve ou
levier st; ce levier porte une corde 6k un crochet
marqué 9, auquel on attache un panier ou un bassicot
pour enlever les blocs ou les vidanges.

Planche VIL La vignette présente un autre engira>
qui sert à tirer l'eau de k carrière.

aaa, poutres en saillie
,

portées fur trois fur-
badiers. ab , les surbadiers font arrêtés dans le
mur D.

h, chapeau fur lequel porte la fusée hf; l'autre
extrémité porte sur la poutre K.f, tambouret formé par deux pièces nommées
tourtelles, qui contiennent des fuseaux : les fuseaux
s'engrainent dans les dents ec du rouet; ces dents-
s'appellent alluchons.

i, corde qui monte, tandis que k corde/descend
au fond de k carrière..

m, seau.

n, auge ou canal où se vident les eaux.
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Bas de la planche. uu,yy, bassicot; les planches

qui le forment sont arrêtées par les tenons uu , yy,
y 6k y, cordes appelées bartos ,

portées par le
crochet &.

Z Z, planche mobile appelée lucet, qui est arrêtée

par deux tenons.
15, 15, 16, 16, auge dans laquelle se vident les

seaux. 13, 14, crochets destinés à arrêter les seaux.
On voit un crochet entier 6k séparé dans les fig.
18 ,1p.

17, ouverture par où s'écoulel'eau de Tauge.

5, 5,6,6, seau qui sert à élever l'eau. 4,4,5,5,
enferrures qui servent à retenir les pièces qui le
composent ; 6, 6,6,6, cerceaude fer ou chapeau
arrêté au seau par des tenons ; c'est ce chapeauqu'ar-
rêtent les crochets qu'on voit furie devant de Tauge,
pour forcer le seau de se renverser. 20, anse qui
suspend le seau aux trois quarts de fa hauteur

, ar-
rêtée par deux tourillons 3 , 6k attachéeà une corde
par le moyen d'un crochet 20, appeléhavet.

8,9, 9, le chapeau vu avec ses treilles 6k ses
ailerons.

7, le même séparé de ses treilles 6k de ses ai-
lerons.

10, oreille qui est arrêtée à la partie intérieure du
seau.

11, aileronqui est arrêté à la partie extérieure.
12, bure vue séparément.
M. de Vauglie, auteur du mémoire que nous

rapportons fur les ardoisières d'Anjou, observe que
ces carrières dans leur état actuel sont susceptible de
perfection, 6k qu'en s'écartant de Tusage ordinaire

,elles peuvent devenir plus belles 6k plus avanta-
geuses. En effet, si Ton est convaincu par l'expé-
rience que la matière augmente en beauté 6k qua-
lité

, à proportion de la profondeur de la carrière ;
6k si Ton ne doute pas que les plus grandes dépenses
qui se font pour son exploitation, consistent dans
le transport & la fouille des cosses 6k matières étran-
gères jusqu'à la rencontre du franc-quartier, 6k en-
suite dans Tenlèvement de ce franc-quartier lui-
même

, des eaux pluviales, de celles de sources
,6k des vidanges

,
il faut conclure que plus on ap-

profondiraune carrière ,
plus on aura d'avantage en

tout genre, pourvu que Ton parvienne à des moyens
plus simples d'extraction, puisqu'un des plus grands
inconvéniensqui est celui du déblai premier ne sub-
sistera plus

,
6k que l'autre diminuera en raison de la

bonté de ces nouveaux moyens d'extraction. II
propose d'adapter à Texploitation des ardoisières,
des machines telles qu'on en emploie dans plusieurs
carrières de charbon , 6k dans les mines, qui sont
des modèles en ce genre, 6k qui ne laissent rien à
désirer.

Les carrières d'ardoise font plus ou moins pro-
fondes ; cela dépend de la qualité du rocher ou des
événemens qui peuvent en causer la ruine.

On n'a jamais trouvé le fond d'une carrière près
d'Angers ; 011 est seulement convaincu que plus les
ardoisières sontprofondes,plus lamatièreen est belle.

Cependant,on ne creuse guère au-delà de 27O pieds,

par les difficultés , les dangers 6k les dépensesd'une
exploitation à une plus grande profondeur.

L'ardoise supérieure diffère en couleur 6k en so-
lidité de celle qui se tire à une certaine profondeur,
qui est alors plus solide

,
sonore, 6k communément

d'une couleur bleuâtre que Ton dit noire. La plus
parfaite étant fabriquée doit être unie 6k fans tache ;
elle se nomme dans le pays carrée forte ; elle pro-
vient des francs quartiers qui font assez bas dans la
carrière, ck assez denses pour ne recevoir aucune
impression de l'eau des pluies ou des sucs des ma-
tières étrangères qui forment les taches de k diffé-,

rence de la couleur.
Les blocs on francs-quartiers font durs 6k so-

nores en sortant de la carrière. Les ouvriers affectent
de les annoncer pour flatter les entrepreneurs, en
la frappant avec leur marteau sitôt qu'ils les ont
fendus.

La gelée produit un effet singulier fur l'ardoise.
La surface des bancs gèle dans le fond des carrières
par un grand froid ; celle des blocs sortis des car-
rières , gèle fur Tatelier par un froid médiocre :
tant que ces blocs restent dans un état de gelée ,
ils se fendent bien plus facilement que dans leur
état naturel ; ceux même qui sont aigres ou mêlés
de corps étrangers

, 6k qui dans le travailordinaire
offrent plus de difficultés , se fendent aisémentpen-
dant la gelée.

Si le soleil ou quelque vent austral passe sur ces
blocs

, ils sont dégelés à Tinstant, 6k perdent non-
seulement la nouvelle propriété qu'ils avoient ac-
quise , mais encore celle qui leur étoit naturelle ;
le franc-quartierne peut plusse fendre ; l'ardoise aigre
est tout-à-fait intraitable ; l'un 6k l'autre résistent au
ciseau

, 6k ne forment plus qu'un seul corps non
divisible.

Si k gelée continue , ces blocs ne sont pas per-
dus ; l'ouvrier les expose au plus grand froid de la
nuit, il les reprend au matin ; ils ont alors les qua-
lités qu'ils sembloient avoir perdues par le dégel ;
mais s'ils ont été gelés 6k dégelés pendant quatre
ou cinq jours fans interruption, ils perdent abso-
lument toute leur qualité, 6k Ton est enfin obligé
de les rebuter.

Les blocs d'ardoise se dessèchent étant trop long-
temps exposés à Tair 6k au soleil ; 6k lorsqu'ils ont
totalement perdu leurs eaux, ( en terme de carrière )
il n'est plus possible de les fendre.

Les bancs de matières étrangères qui divisent les
bancs d'ardoises

,
sont les feuilletis, les chats , 6k les

torreins : on y remarque aussi de petites couches
d'argile mêlées de graviers 6k de parties métalliques,
ainsi que des filons d'une terre noire semblable au
charbon de terre. Toutes les couches de ces matières
sont parallèles aux bancs d'ardoise, dont elles suivent
Tinclinaison 6k la direction.

Les feuilletis sont de la nature du franc-quartier,mais ils n'ont ni solidité
,

ni qualité essentielle ; le
feuillet qui les compose est si friable

, qu'il so fé-
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pare sans peine 6k se brise en tombant : ses couches
(ont parallèles 6k dans la même direction que celles
du franc-quartier ; elles ont depuis un pied jusqu'à
quatte pieds d'épaisseur, 6k les divisent accidentel-
lement.

Les chats sont un amas de petits corps durs liés
ensemble ck de la nature du caillou blanc

,
dans les-

quels se rencontrent de's parties de cristal de roche
ou de quartz; ils forment des couches ou espèces
de cordes parallèles aux bancs d'ardoise

, dont les
plus gros ayant environ deux pieds d'épaisseur

,nourrissent des rameaux qui pénètrent 6k divisent
l'ardoise en tous sens , 6k la rendent aigre 6k intrai-
table.

Les torreins sont bien moins communs que les
feuilletis 6k les chats ,

mais ils sont beaucoup plus
étendus 6k constans ; ils suivent la direction des
bancs d'ardoise 6k leur inclinaison; ils sont composés
d'un amas de matières étrangères, dont la base est
une espèce de gros fable ou gravier très-fortement
lié avec toutes les autres matières étrangères

,
telles

que des parties de chats, de feuilletis
,

d'argile 6k
d'ardoise qui .jetés comme au hasard, perdent dans cet
assemblage leur position première , 6k n'ont plus
entre elles la même direction qu'elles ont dans les
carrières, lorsqu'elles y sont posées séparément. Les
petites couches d'ardoise accidentelles y deviennent,
parexemple, quelquefois horizontales.

Les couches d'argile ou de terre mêlées de gra-
vier 6k différentes parties métalliques , forment une
espèce de lit à l'ardoise ; elles n'ont communément
que huit à dix pouces d'épaisseur, 6k suivent la direc-
tion des bancs dont elles remplissentles délits; consé-
quemment avec la même inclinaison au nord, elles
ne produisent d'autre inconvénient que d'humecter
les parties qui les resserrent, 6k de leur imprimerune
couleur rougeâtre. Quelquefois on rencontre dans
Tintérieur des blocs, des cavités d'un pied environ
de diamètre, remplies d'une glaise pure 6k légère ,
que Ton juge n'être qu'un sédiment des eaux 6k Teffet
des filtrations.

Les filons de terre noire semblable au charbon de
terre, ont à peu près les mêmes qualités 6k posi-
tions que les couches d'argile dont on vient de
parleg; mais on n'y reconnoitaucune qualité relative
au charbon de terre.

Les pyrites sont très-communesdans les ardoi-
sières; elles y sont quelquefois parsemées en forme
de gros grains de fable fur des couches très-étendues
d'ardoise

, où elles sont adhérentes 6k retenues par
une matière pierreuse 6k fort dure , bien différente
de celle de l'ardoise ; d'autres sois elles forment des
nodus toujours empreints fur cette matière pier-
reuse.

On rencontre aussi des marcassites par petites
couches ou filons mélangés de fable 6k d'argile, 6k

dans lesquels on remarque la même matière pier-
reuse des couches d'ardoise auxquelles les pyrites
sont adhérentes. Les chats, les pyrites 6k les mar-
cassites , forment également des nodus ; l'ardoise

même produit cet effet : c'est ce que les ouvriers
appellent moelles ou mousses.

On trouvequelquefois fur l'ardoise des impressions
de feuilles , d'herbes , de mousses, ou plantes de
différentes espèces

,
de coquilles , 6kc.

Quoique l'ardoise soit composée d'une infinité de
couches divisibles à Tinfini, on ne remarque cepen-dant aucunes distinctions dans les coupes transver-
sales des feuillets

,
ni dans les joints des blocs

, soit
avant que la pierre soit détachée de la masse de la
carrière, soit avant qu'elle en ait été tirée.

L'ouvrier qui fend l'ardoise
,

n'observe aucun
ordre dans son travail pour- la division des blocs 6k
des feuillets. Sur son ciseau posé au hasard sur les
fils de l'ardoise qu'il ne peut distinguer, il donne
un coup de marteau 6k divise le bloc en deux ; il
recommence ainsi toujours la même opération

,
6k

pourroit le réduire en feuillets aussi minces qu'une
feuille de papier lorsqu'il est franc : car, s'il est aigre ,trop dur, ou mêlé de corps étrangers

, les feuillets
ne peuvent être réduits qu'à une certaine épaisseur:
ce qui fait que l'ardoise qui provient du quartier
même le plus franc,ne peut jamais avoir une épais-
seur régulière , comme si ces feuillets étoient bien
distincts.

II nous reste à rapprocher les différentes opé-
rations propres à former l'ardoise hors de la car-
rière.

Quand on a déchargé les crenons en ôtant le
lucet du bassicot, il y a des ouvriers tout prêts qui
les emportent avec des hottes qu'on appelle hottes
à quartier, pour les distinguer de celles dont on se
sert dans la carrière, ck qu'on appelle hottes à vi-
danges. Les hottes ont leur dossier rembourré de
paille. Le panier des hottes à vidanges est plus
grand que celui des hottes à quartier ; 6k ces der-
nières ont le dossier plus haut que les autres. Les
hottiers vont déposer ces crenons autour de ceux
qui fabriquentl'ardoise.

Pour repartir les crenons, les ouvriers se servent
du ciseau à crener; 6k ils en font des repartons qui
passent à un ouvrier, lequel avec le ciseau moyen ,divise les repartonsen contre-fendis; 6k avec le ciseau
nommé passe-partout, il fait une nouvelle division en
fendis ou ardoise brute. L'ouvrier fendeurcommence
par diviser le bloc qu'il appuie contre la cuisse gauche»
II tient de la main gauche un ciseau, 6k frappant avec
un mailletde sa main droite , il le réduit en plusieurs
parties plus maniables. II donne au bloc la longueur
que doit avoir une ardoise de grand échantillon. II
le partage en faisant une petite rainure 6k en frap-
pant avec le ciseau sur le bloc ; ce qu'on appelle ,
comme nous venons de le voir, faire les repartons.
Le même ouvrier abat le biseau qui se trouve ordi-
nairement fur Tépaisseur du bloc, afin de donner au
fendeur plus de facilité pour le diviser : cette opé-
ration se nommefaire la prise.

Les fendis patient entre les mains d'autres ouvriers
qui sont assis à terre derrière des paillassons sou-
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tenus par des fourches qui les garantissent de k cha-
leur ou du mauvais temps : on appelle ces abris

tue-vent. Les ouvriers ont les jambes couvertes de
guêtrescomposéesde mauvais haillons cousus les uns
fur les autres ,

jusqu'à trois 6k quatre pouces d'épais-
seur. Ils ont entre leurs jambes un billot cylindrique
nommé chaput; ils posent dessus Ie fendis, 6k tra-
vaillent l'ardoise avec le doleau. En trois ou quatre
coups du doleau ,

l'ardoise est coupée 6k taillée.
C'est ce que les ouvriers appellent rondir.

Le fendis, au sortir des mains des ouvriers qui se
servent du doleau , est ardoise

, mais d'une qualité
telle que le permet le morceau de fendis, tant par
la nature de la pierre dont il est venu , que par la
figure qu'on lui a donnée fur le chaput. Comme
toutes les couches de l'ardoise ne sont pas exacte-
ment parallèles

,
les petits angles qu'elles forment

entre elles font perdre beaucoup de matière. Une
portion d'ardoise ou un contre-fendis dont on es-
père deux fendis, se divisera souvent obliquement;
ck au lieu de deux ardoises , on n'en aura qu'une,
avec un morceau ou fragment dont on ne fera
qu'une qualité d'ouvrage subalterne. A mesure que
les ouvriers fabriquent leur ardoise

,
il y a un, ou-

vrier qu'on appelle le compteur, qui prend l'ardoise
dans une espèce de brouette, la transporte en un
endroitoù il Tarrange , 6k sépare chaque qualité. Les
ardoises élevées marquent les cents.

L'ardoise , par son poli naturel, par sa belle cou-
leur 6k sur-tout par sa légèreté

,
est recherchéepour

la couverture des superbes édifices. Elle est bien
préférable à k tuile, 6k fatigue moins la charpente
ck les murs. L'ardoise est encore propre à faire des
tombes, des tables, des carreaux d'appartemens. On
en fait aussi des planches pour y écrire ou pour
y tracer des figures de géométrie

, avec un crayon
ou de la craie. Les ardoises font aussi employées
par les passementierspour les haute-lisses, au lieu de
platines.

La bonne ardoise doit avoirun son clair 6k un oeil de
bleu léger. Le moyen de s'assurersi elle est de nature
à ne se point imbiber d'eau, c'est de placer une ardoise
perpendiculairement dans un vase où il y ait un peu
d'eau , 6k de l'y laisser dans cette position durant
une journée. Si l'ardoise est d'une contexture bonne
6k ferme

,
elle n'attirera point Thumiditéau-delà de

six lignes au dessus du niveau de l'eau ; 6k même il

ne doit y avoir que les bords qui, étant un peu dé-
sunis par la taille, se trouveronthumectés : si au con-
traire l'ardoise a une mauvaise consistance

,
elle s'im-

bibera d'eau comme une éponge jusqu'à sa surface
supérieure.

De toutes les qualités de l'ardoise
,

la plus belle 6k
la plus estimée est k carrée. Elle est faite du coeur
de la pierre ; elle a la figure rectangulaire. Elle porte
environ huit pouces de large fur onze pouces de
long. Elle doit être fans rousseur. Comme k gran-
deur de la carrée est déterminée , on feroit tenté
de croire que les ouvriers prennent quelques pré-
cautions pour la tailler. Cependant il n'en est rien.

Ils ont une si grande habitude à donner a 1 ardoise
de chaque espèce ou sorte les dimensions qui lui
conviennent, qu'ils s'en acquittent très-exactement
fans la moindreattention.

La seconde qualité est celle du gros noir. Le gros
noir n'a ni tache ni rousseur , non plus que l'ardoise
carrée.

La seule différence qu'il y a entre ces deux sortes
d'ardoise

,
c'est que le gros noir n'a pas été tiré d'un

morceau de pierre qui pût fournir les dimensions
requises dans l'ardoise carrée.

La troisième est le poil noir, qui a la même qualité
6k k même figure que le gros noir, mais qui est plus
mince 6k plus légère.

La quatrième est le poil taché, qui a les mêmes
dimensions que le gros noir, mais qui n'a pas la
même netteté ; on lui remarque des endroits roux.

La cinquième est le poil roux. Cette ardoise est

en effet toute rousse; ce sont les premières foncées
qui k donnent, 6k ce n'est proprement que de la
cosse. II n'en est pas de même du poil taché ; il se
trouve par-tout, il n'y a guère de foncées où il ne
s'en rencontre.

La sixième est k carte qui a k même figure 6k la
même qualité que la carrée , mais qui est plus petite
6k plus mince.

Laseptième est l'héridelle,ardoiseétroite 6k longue,
dont les côtés seulement ont été taillés, mais dont on
a laissé les deux autres extrémitésbrutes.

La huitième est k cofine, propre à couvrir des
dômes , parce qu'elle a une convexité qui lui vient,
non de la main-d'oeuvre, mais de la pierre dont les
couches sont convexes. Cette espèce d'ardoise est
plus rare 6k plus chère que la carrée.

Enfin,la neuvième sorte d'ardoise, est celle taillée
en écaille.

Les ardoisespeuventêtre encore considérées selon
leurs échantillons. La grande carréeforte fait le pre-
mier échantillon. On dit que le millier de cette espèce
couvre environ cinq toisesd'ouvrages.

La grande carrée fine fournit par millier cinq
toises 6k demie , 6k fait le second échantillon.

La petite fine couvre environ trois toises par mil-
lier, 6k est du troisième échantillon.

La cartelette fait le quatrième échantillon
, &

donne deux toises 6k demie de couverture par
millier.

Les copeaux ou déchets des pierres, fournissent
encore trois espèces de petits échantillons ; savoir,
la fillette

,
la cartelette 6k le fendis.

Les ardoises se vendent au cent, au millier, 6k à la
fourniturequi est de vingt-un milliers

, avec les quatre
par cent de bénéfice.

Quand on prend les ardoises fur la carrière , on
accorde dix au cent pour dédommagerTacheteurdes
risques de la voiture , cette marchandiseétant sort
sujette à se casser.

II y a eu plusieurs réglemens pour Texploitation
,la fabrique 6k la fourniture des ardoises.

Par arrêt du conseil du 29 septembre 1747, sans
avoir.
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avoîr égard,aux actes faits entre les propriétaires du
terrain qui contient les carrières d'ardoises ouvertes
& à ouvrir aux environs de la ville d'Angers , 6k
ìes entrepreneurs desdites carrières : ordonne qu'il
fera payé une feule fois par lesdits entrepreneurs
desdites carrières ouvertes 6k à ouvrir dans la fuite
aux propriétaires d'icelles, une somme de mille qua-
rante livres par arpentpour celles qui ne pas sontsus-
ceptibles de culture , Ou un loyer par an à raison du
denier dix desdites sommes principales réglées par
chaque arpent , pendant le temps feulement que
dureraTexploitation de k carrière ; le tout au choix
du propriétaire auquel Templacementde ladite car-
rière retourneraà la cessation de ladite exploitation.
Permet à toutes personnesde faire de nouvelles en-
treprises pour tirer de l'ardoise, en convenant de
gré à gré avec les propriétaires du terrain, de leur
dédommagement ; soit par le paiement une sois fait
des sommes ci-dessus, soit par un loyer annuel fur
le pied du denier dix desdites sommes.

Permet pareillement aux entrepreneurs qui ont
actuellement ou auroient à Tavenir des carrières à
ardoises ouvertes , 6k qui n'auroient pas suffisam-
ment de terrain pour les vidanges desdites carrières,
de se procurer de la part des propriétaires voisins
celui qui leur fera nécessaire, en leur payant comp-
tant le prix ci-devant marqué , ou le même loyer
annuel, aussi au choix desdits propriétaires.

L'ordonnance de Paris de Tan 1672 fur la moison,
c'est-à-dire fur la dimension 6k les qualités de l'ar-
doise, veut que l'ardoise destinée à la construction
des bâtimens de Paris 6k des environs

,
soit faite 6k

fabriquée de pierres tirées de la troisième foncée qui
se trouvera au moins à vingt-sept pieds de> profon-
deur , 6k que l'ardoise tirée des deux premières
foncées reste dans la province , pour en couvrir les
bâtimens de la ville d'Angers 6k des environs.

Les deux espèces d'ardoises qu'on doit employer
pour la consommation de la ville de Paris ck pour
ï'entretien des maisonsdu Roi, sont déterminées par
l'ordonnance : ce qui a été confirmé par un arrêt
du parlement du 5 août 1669. ^ e^ dit cllle Ion ne
fabriquera que de deux qualités d'ardoise, Tune ap-
pelée carrée forte , qui aura dix à onze pouces de
long fur six à sept de large 6k deux lignes d'épaisseur ;
l'autre nommée carréefine, qui aura douze à treize
pouces de longueur fur sept à huit pouces de largeur,
6k une ligne d'épaisseurde quartier fort fin 6k sonnant.

Ces deux sortes d'ardoises sont taxéespar ce même

arrêt, la carrée forte à 22 livres, la carrée fine à
21 liv. 11 est ordonné qu'elles seront séparées dans
les bateaux 6k dans les magasins.

Les entrepreneursdes perrières firent dans le temps
des représentations

,
6k se plaignirentdu tort que ce

règlementferoit à leur commerce ; mais ils ne furent
point écoutés. Le règlement fut confirmé par une
nouvelle ordonnance de 1672, à laquell#on n'a rien
changé depuis.

Par un article de cette ordonnance, servant de
règlement pour la moison ou dimension, qualité 6k
vilite des ardoises qui arrivent pour la provision
de k capitale , il est enjoint aux marchands trafi-
cans d'ardoise pour Paris

,
de n'en faire venir que de

deux qualités ; savoir , de la carrée forte de dix à
onze pouces de longueur fur six à sept de largeur ,6k de deux lignes d'épaisseur fans être traversine ,ni mêlée de firmes ; 6k de la carrée fine de douze à
treize pouces de largeur 6k une ligne d'épaisseur,
ces deux sortes d'ardoise étant faites de quartiers fort
6k sonnant, 6k tirées de la troisième foncéede chaque
perrières. II est défendupareillementde mélangerles
qualités d'ardoise.

Enfin, il est ordonné aux jurés couvreurs de venir
aubureau de k ville

,
faire leur rapport des quantités

6k qualités d'ardoises qui sont arrivées à chaque mar-
chand , d'en représenter les échantillons, pour le prix
en être taxé ; 6k défenses sont faites aux marchands
de les exposer en vente, que les échantillons n'aient
été portés au bureau.

On envoie à Paris, à Rouen , 6k dans les princi-
pales villes, les ardoises les plus fines 6k les meil-
leures. La grosse noire 6k les autres de moindre qualité
se débitent dans les villes inférieures. On fait passer
plus communément de la carrée fine 6k de k carrée
forte dans les pays étrangers , parce qu'étant d'un
plus petit volume que les autres, elles font moins
d'encombrement dans le vaisseau.

Une carrière en valeur,rend par semaine environ
cent milliers d'ardoises d'espèces différentes ; 6k Ton
estime que TAnjou peut fournir par an vingt-cinq
à trente millions d'ardoises de différentes qualités.

Les droits de sortie hors de France pour les ar-
doises

, sont de quinze fous par millier
,

6k les droits
d'entrée de dix sous.

L'art de Tardoisier n'est point établi en maîtrise ;
mais dans les endroits où il y a maîtrise , le droit
d'employer l'ardoisepour la couverture des maisons,appartient aux maîtres couvreurs.

VOC AB ULA I RE des Termes usités dans l'Art de fArdoisier.

J\
LIGNER , OU DRESSERLA CARRIERE ; c'est faire

l'ouverture d'une ardoisière dans la direction con-
venable à son exploitation.

ALIGNOIRS , OU ALIGNOMETS, sont des outils
de fer en forme de coin pour ranger les écots ; c'est-
à-dire , abattre les fragmens qui sont restés après
la séparation des blocs d'ardoise.

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

ARDOISE ; matière pétrifiée de la nature de Tar-
gile

,
qui se divise en lames minces , plates 6k

unies.
ARDOISIÈRE ; carrière d'ardoise

, qu'on nomme
aussi perrière ou pierrière.

AVANTAGE ; c'est un délit ou veine de matières
étrangères dans un sens incliné.
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BANC DE PIERRE ; c'est le lit ou le massif de

pierres, tel qu'il est rangé dans fa carrière.
BANQUETTES DE GRÈS , ou portions de la car-

rière ménagées dans Texpíoitation pour empêcher
Técroulement des couches.

BAQUET ; espèce de caisse qui sert à enlever
les blocs ou les vidanges de k carrière. Voye^
BASSICOT.

BARRA ; ardoise d'un pied de long , fur sept
pouces de íarge.

BASCULE ; machine dont on se sert pour enlever
l'eau à'unefoncée. Voyez TRAIT.

BASSÂT ; espèce de sarrau dont le dos est ma-
telassé.

BASSICOT ; caisse destinée à enlever les blocs
d'ardoise du fond de la carrière.

BÉCUANT ; délit en pente , ou qui n'est pas à
Téquerre fur la surface du banc.

BÉCULS ; ce sont les deux pièces de bois qui
soutiennent les échafauds dans un forage debout au
dessous du ciel de la carrière.

BER.TOS ; anses du bassicot, faites de cordes ou
de fer

,
dans lesquelles passe le crochet nommé

havet.
BILLOT; pièce de bois cylindrique dont on se sert

pour tailler les ardoises 6k les rondir.
BLOC D'ARDOISE ; c'est une masse de matière

telle qu'on la tire de Tardoisière
,

6k qui n'a pas
encore été divisée

, ni taillée.
BRINQUEBALLE; c'est la pièce d'une machine qui

sert à maintenir les seaux.
CABREMENT; éboulement de terre.
CARRÉE FINE ; espèce d'ardoise de bonne qualité,

dont la dimension est inférieure à celle de la carrée
forte.

CARRÉE FORTE, OU SIMPLEMENTCARRÉE;t'esl
l'ardoise de la première qualité , qui a les dimensions
les plus grandes , 6k qui est presque carrée. C'est
celle conforme à l'ordonnance.

CARRIERS ; ce sont les ouvriers employés pour
faire les tranchées , 6k enlever les vidanges de Tar-
doisière.

CARTE ; qualité d'une ardoise semblable à celle
dite la carrée , mais qui est moins grande 6k plus
mince.

CARTELETTE; espèce d'ardoise de bonne qualité
,mais plus petite que k carréeforte 6k que la carrée

fine.
CHAISE ; espèce de cage ou châssis de bois dans

lequel on descend un ouvrier , par le moyen d'une
chèvre, au fond de la carrière.

CHAMBRÉE ( bonne ) ; c'est le nom que les
ouvriers donnent à une bonne veine de pierre d'ar-
doise.

CHAPUT ; billot de bois entaillé fur fa surface
supérieure

, qui sert aux tailleurs d'ardoise pourl'équarrir, 6k, comme ils disent, pour la rondir.
CHATS ; matières étrangères 6k dures qui se ren-

contrent dans l'ardoise , 6k empêchent la division
des feuillets.

CHAUVES ; veines blanches qui se trourant dans
les carrières d'ardoise, 6k dont la direction verticale
fuit celle du chemin.

CHEF; côté de la carrière coupé presque à pic,'
sur lequel on élève un mur fort large pour y établir
les machines.

CHEMIN ( faire le ) ; c'est placer les coins ou
quilles de fer dans les disjoints des blocs d'ardoise.

CHEVAL ; siège sur lequel l'ouvrier façonne l'ar-
doise ; le bêquillon, qui est une planche de traverse,
6k la bride, le haut de la planche , font parties du
cheval.

CHEVALET; espèce d'échelle tronquée avec des
chevilles de traverse

,
servant à l'ouvrier dans la

carrière pour poser le bloc d'ardoise6k pour s'asseoir.
CHÈVRE ; machine destinée à enlever des far-

deaux.
CIEL OUVERT ; on dit que la carrièreest exploitée

à ciel ouvert, quand l'ouverture est découverte, 6k

non sous la roche.
CISEAU ; outil de fer avec lequel on divise les

blocs d'ardoise. Le ciseau prend le nom des fonc-
tions auxquelles il est employé : ainsi on dit ciseau à
créner

,
ciseau à reparions, ciseau à fendre.

COFINE ; espèce d'ardoise qui est convexe, 8»
propre à la couverture des dômes.

COIN ; pièce de bois, ou de fer aigu, que Ton
place entre les joints des blocs d'ardoise pour les
fendre.

COMPTEUR (ouvrier).; celui qui est chargé de
recevoir

,
d'arranger 6k de compter les ardoises

taillées.
CONDUISEUR; ouvrier qui conduit le bassicot,

ou k caisse que la machine placée au haut de la
carrière fait monter.

CONSOLES ; parties du rocher qu'on laisse en
saillies dans un des angles de la carrière.

CONTREFENDIS ; c'est une des divisions des blocs
d'ardoise.

CORDONS ; veines de cailloux qui empêchentde
travailler le bloc d'ardoise.

COSSE ; c'est la superficie de la roche d'ardoise
dépouillée de la terre qui k couvroit.

COUPEREN CHEF ; c'est couper la roche d'ardoise
le plus perpendiculairementqu'il est possible.

COUPES; parties abattues du rocher d'ardoise.
COUPLES ; bandes d'ouvriers.
CIMBOTAGE; commencementde l'ouverturesous

le ciel de la carrière d'ardoise.
CRAFFE ; banc de pierre ou de mauvaise terre,

qui nuit à Texpíoitation de la carrière d'ardoise.
CRAIES

, ou CORDONS ; veines de cailloux.
CRAPAUDINE; pièce de fer ou de cuivre dans

laquelle tourne un pivot.
CRENONS ; nom donné à la première division

du bloc d'ardoise
, qui se fait dans le fond de la

carrière.
CRÊTES

, ou TREILLES D'ARDOISES; ce font des
tas d'ardçises rangées par qualités 6k échantillons.

CULÉEj espace quadrangulaire creusé d'environ
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soixante pieds de long

, 5k de vingt de large , d'où
Ton tire la pierre d'ardoise.

CUVE OU CUVETTE ; c'est un trou, ou une espèce
de puits pratiqué dans le fond de chaque foncée,
pour y recevoir les eaux de rencontre.

DÉCHARGE ; c'est le bâti en bois que le conducteur
pousse sous le bajficot quand la machine Ta élevé au
haut de k carrière.

DÉCOMBRES ; matériaux qu'on enlève de dessus la
carrière avant de parvenir à la bonne pierre.

DÉLITS ; joints qui se trouvent dans la masse des
pierres d'une carrière ; ce sont aussi des veines de
matières étrangères à l'ardoise.

DÉMÊLÉE ( la ) ; ardoise de onze pouces fur six.
DEVERS ; écroulement des couches.
DEZ ; espèce de pyrite de forme cubique, qui se

trouve dans certainescarrières d'ardoise.
DOLEAU ; outil de fer dont les tailleurs d'ardoise

se servent pour lui donner k forme convenable.
DRESSER LES BANCS ; c'est détacher les. pierres

qui restent adhérentes aux foncées après qu'on en a
séparé les blocs.

ECAILLE ( ardoise en )
,

est celle que le couvreur
arrondit par une de ses extrémités.

ECAILLONS (maîtres); nom des principaux
Ouvriers.

ECOTS ; petits blocs d'ardoise qui restent adhérens
aux foncées.

ENCHENOTS ; rigoles en bois pratiquées pour
conduire les eaux du fond de k carrière jusqu'au
puisart.

ENFERRER
, ou FAIRE LE CHEMIN ; c'est placer

les coins ou íes fers dans les disjoints des blocs
d'ardoise.

ENGIN ; c'est la machine établie fur le chef de
la carrière pour en enlever les eaux 6k les blocs
d'ardoise.

ENGROIS ; petit coin placé entre le manche 6k k
tête des pointes 6k des pics.

ETAPLIAU ; espèce de chevalet qui sert à asseoir
l'ouvrier dans la carrière.

ETENDELLES ; division"du bloc d'ardoise.
FACTEUR

, ou CLERC ; commis préposé par le
propriétaire de Tardoisière.

FAIRE LE CHEMIN , ou ENFERRER ; c'est placer
les fers dans les disjoints des blocs d'ardoise.

FAISEAUX ; ardoisesirrégulièrespar leur forme 6k
leur épaisseur,

FAISELEUX ; ouvriers qui emportent les décom-
bres dans des hottes.

FAX
, ou FAIX ; division d'un bloc d'aïdoife.

FENDEURS ; ouvriers qui divisent en feuilles min-
ces les blocs d'ardoise.

FENDIS ; dernière division du bloc d'ardoise.
FERS ; ce sont les coins employés à détacher les

blocs d'ardoise. 11 y a desfers moyens 6k de grands
fers.

FEUILLES DE PIERRE ; division très-mince de la
pierre d'ardoise.

FEUILLETÉE ( pierre ) , est celle qui peut être
levée par feuillets minces.

FEUILLETIS ; c'est un défaut de l'ardoise, quand
elle est si tendre 6k si parseméede veines, qu'elle se
réduit en petites feuilles, 6k n'a aucune consistance.

FEUILLETS D'ARDOISE; divisions des blocs en
lames minces.

FILONS ; c'est le chemin que fuit fous terre Iz
matière que Ton exploite. •

FINNE ; veine de matière étrangère dont la direc-
tion est oblique dans le bloc d'ardoise.

FLAMANDE ( la ) ; ardoise de dix pouces, fur six
pouces 6k demi.

FLAMME ; espèce de ciseau dont on se sert dans
quelques carrières pour diviser les blocs d'ardoise.

FONCÉE ; c'est la place des blocs d'ardoises qu'on
a détachésde la carrière. On évalue la profondeur
d'une carrière par le nombre des foncées.

FONCER UNE CULÉE; c'est en tirer des blocs d'arr
doise.

FONCIÈRE; c'est la même chose qu'une foncée.
FONDIS

,
se dit del'éboulement des terres.

FORAGE , ou FORER, se dit de l'ouvertured'une
culée pour en tirer l'ardoise. Demi-forage , est una
ouverture de dix pieds de largeur au lieu de vingt.

FOUILLES ; ce sont les premières ouvertures que
Ton fait pour tirer la pierre.

GALERIE COUVERTE ( exploitation par ) ; c'est,
lorsqu'on exploite Tardoisière dans des travaux pra-
tiques sous la roche.

GROS NOIR ,
espèce d'ardoise d'une bonne qua-

lité
, qui n'a ni tache, ni rousseur.

HACHE D'OUVRAGE ; espèce de masse ou de mar«
teau pour abattre les blocs d'ardoise.

HAILLONS ; petites huttes où travaillent les ou-
vriers d'en haut de Tardoisière.

HAVET ; crochet de fer attaché à l'extrémité des
cordes d'un engin pour recevoir le bassicot.

HÉRIDELLE ; espèce d'ardoise d'une forme plus
longue que large.

HOTTES A QUARTIERS ,qui servent à porter les
fragmens des blocs d'ardoise.

HOTTES A VIDANGES ,
destinées à enlever le?

matériaux inutiles 6k les terres de la carrière.
HOTTEURS, ou HOTTIERS ; ouvriers qui portent

les hottes à quartiers ck à vidanges.
HouRDAGEs;ce sont les forages debout a»

dessous du ciel de la carrière.
HOURES ; échafauds pour les crabotages de côté»
LÈVRE ; espèce de levier qui se termine par un

de ses bouts en biseau ou pince
,

6k qui sert à abattre
les blocs.

LONGUESSE ; c'est la partie de la carrière qu'un
ouvrier travaille.

LUCET ; planche qui forme un des côtés du bas-
sicot , 6k qui s'en détache lorsqu'on veut le nettoyer.

MACHINE , ou ENGIN ; moyen mécanique pour
enlever les eaux 6k les terres du fond d'une carrière.

MACJQV.ERIE ; délit ou veine de matières étran-
gères , inclinée au nord dans un banc d'ardoise.

I ij
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MANOTTES ; ce sont des trous pratiquésdans les

longuesses pour y placer les coins.
>MENER LE SOUTIEN DES MACHINES ; cest faire

k coupe de la roche d'ardoise ,
de façon à conserver

un chef ou soutien pour les machines destinées à
puiser les eaux ou les matériaux de la carrière.

MOELLES, ou MOUSSES; ce sont des nodus for-
més dans l'ardoise par des grains de marcassites,de
pyrites , de quartz , ou d'ardoise même.

MOISON ; c'est
, en terme d'ordonnance 6k de

règlement,k dimension 6k la qualité que doit avoir
un objet de commerce pour qu'il soit réputé ven-
dable.

MOUSSES. Voye^ MOELLES.
NAYE

, ou LAYE ; c'est un délit vertical ou veine
de matières étrangères dans un banc d'ardoise.

NIFE , ou NEF ; c'est la surface supérieure d'un
banc d'ardoise.

OISEAU ; espèce d'auge dans lequel on enlève les
recoupes.

OUVRIERS D'EN BAS, sont ceux qui travaillent
dans la carrière.

OUVRIERS D'EN HAUT , ceux qui travaillent au
dessus ou hors de k carrière.

PAINS DE NOEUDS ; morceaux de pierre d'ardoise.
PASSE-PARTCUT; espèce de ciseau pour diviser

le bloc d'ardoise.
PÉ

, ou PEY ; morceau d'ardoise fixé en terre, qui
sert d'appui à un tas d'ardoises.

PERTUAUX ; écorces de bois enduites de résine,
avec lesquelleson éclaire les ouvriers qui travaillent
sous terre.

PERRIÈRE , ou PIERRIÈRE ; c'est la carrière d'ar-
doise.

PERRIERS ; ouvriers employés à Texpíoitation de
la carrière.

PICS ; espèces de marteaux pointus par un bout
6k carrés par l'autre, pour abattre les blocs d'ardoise.

PIÈCE D'EN BAS ; c'est une longuesse séparée du
reste du banc.

PIERRE A BÂTIR ; c'est la pierre ordinairement
de k première foncée des carrières d'ardoise

, qui,
ne pouvant être taillée en feuilles

,
est employée

dans les bâtimens.
PIERRE GRENUE; on nomme ainsi dans certains

pays la partie aigre 6k dure de Tardoisière, qui ne
peut être débitée ou travaillée.

PLANCHE D'ARDOISE ; c'est le bloc avant qu'il
soit fendu, ou une feuille plus grande 6k plus épaisse
que celle d'ardoise ordinaire. On donne aussi ce
nom au banc d'ardoise.

POIL NOIR ; espèce d'ardoise d'une bonne qualité
,ordinairement oblongue, dont la tête est taillée en

pointe.
POIL ROUX ; ardoise de mauvaise qualité, tachée

de points roux qui s'opposent à sa division.
POIL TACHÉ ; ardoise d'une qualité inférieure ,défigurée par des taches.
POINTE ; espèce de marteau moins fqit'& moins

pesant que le pic. - <<. --.'iji.ni
t

PRISE ; c'est ce que l'ouvrier abat sur Tépaisteuf de
chaque reparton pour faciliter le travail du fendeur.

PUREAU ; partie de l'ardoise qui n'est pas recou-
verte par une supérieure , 6k qui reste apparente.

PYRITE ; matière minérale , mêlée de soufre 6k
de terre, qu'on rencontre dans certaines carrières.
La pyrite qui se trouve dans les ardoisières , est
presque toujours cuivreuse.

QUARTIERS DE TERRE; blocs bruts 6k tels qu'on
les enlève de la carrière.

QUARTZ ; espèce de pierre très - dure que Ton

rencontre quelquefois dans le bloc d'ardoise, 6k qui
nuit à fa division.

QUILLES ; grands coins de fer dont on se sert

pour séparer les blocs dans les foncées.
REBATTRET ; outil de fer dont on se sert pour

équarrir ou rondir l'ardoise.
REDANS ; ce sont les bancs de pierres posés les

uns au dessus des autres, 6k qui forment comme les
marches d'un escalier.

REFENDRET ; espèce de coin de fer.
REPARTONS; nom donné aux blocs ou crenons

divisés suivant les dimensions de l'ardoise.
RIFLEAU ; c'est un délit ou veine de matières

étrangères, incliné au sud dans un banc d'ardoise.
RONDIR L'ARDOISE ; c'est tailler l'ardoise, 6k lui

donner la forme 6k les dimensions convenables.
SCHISTE ; genre de pierre compacte 6k feuilletée.

L'ardoise en est une espèce, par la facilité que Ton a
de la diviser en feuillets.

SONDER UNE CARRIÈRE; c'est faire en plusieurs
endroits des trous ou des puits de quinze à vingt
pieds de profondeur 6k plus, pour tirer des échan-
tillons de la carrière d'ardoise

,
6k en connoître k

qualité , avant de se déterminer à en faire Texpíoi-
tation.

TAILLETTE ; espèce d'ardoise peu connue, dont
les dimensions varient suivant la grandeur du bloc.

TAILLEUR;ouvrier qui donne la dernière façon à
l'ardoise pour la rendre vendable.

TENURE; c'est un petit trou fait pour recevoir le
coin.

TÊTE DE L'ARDOISE ; c'est la partie où le cou-
vreur fait des trous avec son marteau pour placer
les clous qui doivent Tattacher. La tête de l'ardoise '
gros noir'ett taillée en angle.

TIREURS ; ouvriers qui font agir les pompes.
TORREINS ; amas de matières étrangères ou de

petits graviers qui traversent le bloc d'ardoise.
TOUCHEUR ; ouvrier qui conduit le cheval em-

ployé à taire mouvoir les machines ou engins.
TRAIT ; machine établie fur lèchesd'une carrière,

pour ên enlever les eaux 6k les vidanges.
TRANCHE ; c'est un double crochet emmanché

d'un bâton de quatre pieds , dont on se sert dans le
fond d'une carrière pour retirer les blocs les uns de
dessus les autres.

TRANCHÉE; espèce de fossé formé avec les
pointes.
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TUE-VENT; c'est Tabri que les ouvriers se pro-

curent par le moyen de paillassons ou de planches.
VAGUETTES ; guêtres , ou morceaux de feutre

dont les ouvriers se garantissent le devant des jambes.
VERDILLONS; barres de fer, ou espèce de levier

pour détacher les blocs d'ardoise qui ont été déja
séparés par les quilles, 6k pour les faire tomber dans
la foncée.

VERNE ;paí-fie de la bascule à laquelle est attaché
le seau qui sert à vider Teau des cuves des foncées.

VÉTILLE ; petit bâtiment, ou appentis servant
de retraite ou d'atelier aux ouvriers qui travaillent
aux ustensiles d'usage dans Texpíoitation d'une car-
rière d'ardoise.

VIDANGES ; ce sont les matériaux inutiles, les
pierres 6k terres dont il faut débarraffy la carrière.

ART DE L'ARGENTEUR.
-íx R GENTEU R, ouvrier dont Tart est d'ap-
pliquer de Targent en feuilles fur quelques ouvrages
en fer, en cuivre ou en d'autres métaux, ou fur
la pierre, fur Técaille, fur le bois

,
fur la toile

,fur le papier , 6kc. pour faire paroître ces ouvrages,
en tout ou en partie , comme s'ils étoientd'argent.

L'art de Targenteur est un art de luxe ; il a été
inventé 6k mis en usage par les peuples policés qui
ont voulu relever Téclat de certaines matières, 6k
leur donner Tapparence de la richesse. Cet art est
très-ancien 6k n'a point de dates.

L'argenture fur les métaux diffère totalement de
l'argenture fur les autres matières.

Pourk première, onfait usage du feu, au lieu qu'aux
autres manières d'argenter, on se sert seulementde
quelques matières glutineuses qui prennent fur les
feuilles d'argent, & fur les pièces qu'on veut ar-
genter.

Quand on veut argenter fur fer, ou fur cuivre
,

ou fur quelque autre métal, ily a plusieurs procédés
à observer, que nous allons décrire dans Tordre
qtfils doivent être suivis.

l°. II faut émorfiler; c'est, quand un ouvrage a été
fait au tour , en enlever lemorfil ou les vives arêtes ;
ce qui s'exécute par les apprentis avec des pierres
à polir.

2°. II faut recuire. Lorsque les pièces sont bien
émorfilées, les recuire c'est les faire rougir dans le
feu

, pour les plonger
, après qu'elles sont un peu

refroidies
, dans de Teau seconde ,

c'est-à-dire, une
eau forte très-affoiblie où on les laisse séjourner un
peu de temps.

3°. II faut poncer ; c'est, après que les pièces ont
été recuites, les éclaircir en les frottant à Teau avec
une pierre ponce.

4°. II faut rechaufferce qui consiste à faire rechaus-
ser médiocrement k pièce éclaircie 6k à la replonger
dans Teau seconde. Elle sera chaude au degré suffi-
sant pour être plongée

,
si Tébullitionqu'elle causera

dans Teau en y entrant, est accompagnée d'un peu
de bruit. Le but de cette quatrième opération est
de disposer la pièce, en lui donnant de petites iné-
galités insensibles, à prendre plus fermement les
feuilles d'argent qui doivent k couvrir.

5°. Hacher. Lorsqu'on veut que l'argenture soit

solide, il faut, après que les pièces sont rechauffées,
les hacher , c'est-à-dire, y pratiquer une grande
quantité de traits en tout sens. Ces traits s'appellent
des hachures , 6k ils se font avec le tranchant d'un
couteau d'acier dont la forme 6k k grandeur sont
proportionnées aux différentes parties de l'ouvrage
à hacher. Les figures 8 , n°. 2, 6k //, 12 6k 14 , pi. I,
représentent différentes sortes de couteaux à hacher ;
6k k fig. 1, de la vignette de la même planche est
celle d'une femme qui tient une pièce d'ouvrage de
la main gauche

,
6k qui la hache de la main droite.

Au lieu de hacher on peut ciselercertaines pièces;
c'est ce que représente la fig.

1 n°. 2 de k vi-
gnette, a, est la pièce, i, le coussin, c, k corde
qui passe au travers de k table, 6k qu'on revoit en
d sous le pied du ciseleur. Cette corde sert à con-
tenir la pièce.

Quand la pièce est petite, on la met en ciment
fur un bloc, comme on le voit au bas de la planche,
fig. t, n". 3. a ,

est la pièce appliquée fur le ciment.
b, le ciment, c, le morceau de bois pour recevoir
le ciment. Lafig. 3 de la planche II représente une
masse ou marteau à ciseler

, 6k k fig. 4 , même
planche , des ciselets de différentes grandeurs.

6°. II faut bleuir les pièces hachées. Pour cet
effet on les fait rechauffer, pour ne plus les laisser
refroidir qu'elles ne soient achevées. Cette opéra-
tion s'appelle bleuir, parce que le degré de chaleur
qu'il convient de donner est celui qui change en
bleu la surface de la pièce ,

qui étoit auparavant
d'une belle couleur jaune

,
si c'étoit du cuivre.

Mais, comme les pièces doivent être chaudes
dans tout le reste du travail, on est obligé de les
monter sor des tiges ou fur des châssis de fer qu'on
appelle mandrins. II y a des mandrins d'une infi-
nité de formes 6k de grandeurs différentes

, selon
le besoin 6k les différentes sortes d'ouvrages qu'il faut
argenter.

S'il s'agit, par exemple, d'argenter une pièce
plate, telle qu'une assiette, on la montera fur le
mandrinà châssis ou à coulisse qu'on voit fig. y, (bis)
de la vignette, 6k au bas de k planche plus en grûnd,
fig. if. Si c'est au contraire un pied d- chand-.lier,
ou autre pièce semblable percée d'un trou , on y
fait passer une broche de fer terminée par une vis ,
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sur laquelle broche on fixe l'ouvrage par le moyen
d'un écrou.

,Cette broche, qui peut se mettre dans un etau
quand il en est besoin ,

s'appelle- aussi un mandrin.
II n'y a guère de ressemblance entre la forme de

ce mandrin 6k celle du mandrin précédent; mais
Tusage étant absolument le même, on n'a pas fait
deux noms, 6k Ton a eu raison. On distingue seule-

ment ces outils par ceux des pièces auxquelles ils
doivent servir; ainsi on dit mandrin à aiguière, man-
drin à assiette, mandrin à plat, mandrin à chande-
lier, 6kc.

Voyez planche II, fig. r, un mandrin pour les
pieds de chandeliers d'église.

Fig. 6, un mandrin à cafetières.
Fig. 7, un mandrin à timballes.
Fig. 8, un mandrin à bec pour les petites pièces

qui sont plates.
La fig. p donne le développement du mandrin

à coulissepour les grandes pièces plates, a , a , a, a,
branches percées de plusieurs trous pour les vis.
b, b, b, b, écrous pour fixer les branches dans les
coulisses. c,c, c,c, les vis. d, d, d, d, coulisses
fixées fur le cercle du mandrin.

Le mandrin de porte-mouchettes
,

est un cercle de
fer un peu ovale

,
soutenu sur trois pieds , traversé

en long par deux barres immobiles , 6k percé de
plusieurs trous pour recevoir deux autres traverses
qui s'approchent 6k s'éloignent autant qu'on veut,
selon k longueur de k pièce. Ces traverses y sont
attachées par d'autres petites parties qui y sont vis-
sées : deux espèces de petites machines aussi retenues
par des vis, arrêtent le porte-mouchettesentre elles6k
les traverses.

Le mandrin à êguière est une espèce d'étau creux
dans son intérieur.

La fig. IO représente un mandrin à tige, e, écrou
dans lequel on fixe la branche d'un chandelier, f,
vis pour tenir le pied d'un chandelier. Tous les
mandrins de Tafgenteur sont de fer.

Les feuilles d'argentdont on se sert pour argenter,
ont cinq pouces en carré. Quarante-cinq de ces
feuilles pèsent un gros. On commence par en ap-
pliquer deux à-k-fois fur les pièces chaudes que
Ton veut argenter.

On dispose 6k Ton coupe les feuilles d'argent
fur un coussinet.Voyez fig. i, n". 4, au bas de k
planche I. Voye{ encore fig.

1
de la planche II, un

coussinet à tiroir pour le même usage, a , peau gar-
nie par dessous, 6k formant une espèce de petit
matelas, b, le couteau, c, feuille d'argent, d, de-
dans du tiroir.

La septième opération consiste proprement à ar-
genter ; elle s'appelle charger. On prend les feuilles
d'argent de la main gauche , avec les pinces que Ton
voitpi. I ,fig. 13, Si qu'on appellebruxelles ; on tient
de l'autre main un brunissoir d'acier, représentéfig. 8
n°. 1 ,

6k p. Ce brunissoir s'appelle brunissoir à ra-valer : Taction de ravaler consiste à presser avec cet

instrument les feuilles appliquées contre la pièce en
les frottant. Cette opérationest représentée par les
fig, 3 6k 4 de la vignette.

En outre, pour chargerou argenter,-l'ouvrier doit
avoir devant lui une chaudière remplie de cendre
chaudefur laquelle il pose fa pièce. Voyezfig. 3 (bis)
de la vignette, 6k fig. 1f, au bas de k planche. Dans

cette dernière vue en grand, b, b, b, b, représententle
mandrin, c, est une assiette posée sur le mandrin, &
retenue par les vis d, d, fur les barres e, e : les trous
qu'on voit fur les barres dû mandrin sontdestinésà
recevoir les visf,f, f,f, pour donner au mandrin
l'ouverture qu'exige la forme ou k grandeur de la
pièce.

On a des brunissoirsà ravaler de différentes formes
6k grandeurs, pour servir aux différentesparties des
ouvrages. Ils sont les uns droits, les autres courbes,'
mais tous d'un bon acier trempé

,
très-polis 6k par-

faitement arrondis par leurs angles ; de manière
qu'ils puissentaller 6k venir fur l'ouvrage fans y faire
des raies : ils sont aussiemmanchés de bois.Ce manche
de bois est un bâton cylindrique de longueur 6k
grosseur convenable, garni d'une frette de cuivre
par le bout, 6k percé dans toute fa longueur d'un
trou dans lequel est cimentée la tigedu brunissoir. La
frette empêche le manche de fendre ; ou en con-
tient les parties quand il est fendu.

Voyez fig. f , le brunissoir appelé fève, a, est le
brunissoir, b , k virole ou frette. c, le manche.

Fig. 6, est le brunissoir nommé droit.
Fig. 7, n°. 1, brunissoir mousse.
Fig. 7 ,n°.2, brunissoir en forme de T.
Fig. 7, n". 3, brunissoir appelé croche.
Fig. 10 ,

brunissoir appelé grosse fève.
S'il arrivoit que la pièce eût été trop frappée de

feu dans quelques endroits , on la gratte-bosseroit.
Gratte-bosser une pièce

,
c'est en emporter avec un

instrument de laiton appelé gratte-bosse, une pous-
sière noire qui s'est formée à fa surface : voye{ un
gratte-bosse, fig. 2 de la plancheII. Celafait, on con-
tinue d'appliquer des feuilles ou à charger comme
auparavant,

II est à propos de savoir qu'on travaille deux
pièces à-k-fois, 6k que tandis que Tune chauffe ,
on opère fur l'autre, soit quand on charge, soit
quand on brunit. On entend, comme on voit, par
charger, la même chose que par appliquer.

Après que la pièce est chargée de deux feuilles
d'argent, on la fait rechauffer à peu près au même
degré de chaleur qu'elle avoit auparavant; puis cr-
ia reprend, 6k on lui applique quatre feuilles d'ar-
gent à-k-sois : ces quatre feuilles deviennentadhé-
rentes entre elles 6k aux deux premières ; 6k pour
égaliser par-tout cette adhérence, on passe sur cette
seconde applicationou charge, un brunissoirà brunir.

Les brunissoirs à brunir sont d'acier : il y en a de
différentes grandeurs 6k figures ; ils ne diffèrent de
ceux à ravaler que par la songeur de leur manche.
Voyeç-en deux de différenteforme , pi. I, fig. 6 Si?.

Cette première bruniffure ne se donne point à
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fond comme celle qui doit terminer l'ouvrage, ôk

que nous expliquerons plus bas. On continue de
charger quatre à quatre feuilles, ou six à six, jus-
qu'à ce qu'on ait mis les unes fur les autres jusqu'à
trente,quarante ,

cinquante,soixante,selon que Ton

veut donner à la pièce une argenture plus durable
& plus belle.

Lorsque les pièces sont autant chargées, qu'on le
veut, on les brunit à fond; c'est la dernière opéra-
tion. Le travail de l'argenture se finit avec les bru-
nissoirs représentés/»/.7,fig. 6 6k 7, 6k par l'opération
à laquelle on voit Izfig. 3 occupée : c'est un ouvrier
qui tient le brunissoir de la main droite par le
manche ; 6k de la main gauche près du fer : la droite
tend à élever le manche, la gauche à baisser le fer ;
d'où il arrive que celle-ci fait point d'appui, 6k que
l'autre extrémité du brunissoirest fortement appuyée
contre k pièce. L'ouvrier fait aller 6k venir cette ex-
trémité fur toute l'argenture 6k l'ouvrage est achevé.

La beauté de l'argenture est que les feuilles d'ar-
gent appliquéessoientrépandueségalementpar-tout,
& qu'elles soient si unies, que Tceil ne puisse pas
s'appercevoir qu'une pièce argentée diffère d'une
pareille qui est d'argent.

L'ouvrage est mal fait lorsqu'on trouve dans l'ar-
genture des inégalités, lorsque la surface est mal
adhérente

, légère 6k raboteuse, 6k que les feuilles
employées ne sont pas un argent de bon aloi.

Nous parleronsà l'articleDORURE , de l'argenture
fur bois, fur toile, &c. parce qu'elle se fait de la
même manière que leur dorure.

On désargente en faisant chauffer la pièce argen-
tée , Ôk k trempant dans Teau seconde, la faisant
chauffer 6k la trempant derechef jusqu'à ce que
l'eau ait pris toute l'argenture. On pratique cette
opération quand il s'agit de fondre des pièces, ou
de .les réargenter ; il ne faut pas laisser séjourner
long-temps la pièce dans Teau seconde, sur la fin
sur-tout de l'opération ; car Teau seconde prendroit
infailliblementsur le corps de la pièce,6ky formeroit
des inégalités quand on la réargenteroit, ce qui don-
neroit à fa surface un air raboteux 6k désagréable.

On fait usage en Allemagne d'une méthode assez
simple pour argenter à froid. On prend un gros
d'argent bien pur, 6k séparé d'alliage de tout autre
métal ; on fait dissoudre cet argent dans une demi-
onced'eau forte, 6k on versedessusde Teau qui tienne
en dissolution un gros de sel commun. L'argent se
précipite dans cette liqueur sous k forme d'une
poudre blanche ; il est alors combiné avec l'acide
du sel marin qui quitte fa base pour se réunir à l'ar-
gent, pendant que l'acide nitreux qui abandonne
l'argent se combine avec la base du sel marin ; cet
argent précipité est ce que les chimistes appeílent
lune cornée. On la broie 6k on k mêle avec demi-
once de sel de verre, un gros de sel ammoniac,6k
demi - gros de sel gemme ; le tout étant broyé
forme la poudre dont on se sert pour argenter. On
feit ensuite dissoudre dans six livres d'eau une demi-

once de sel commun , 6k autant de tartre : on fait
rougir k pièce de cuivre qu'on veut argenter ; on
la met dans cette dissolution que Ton fait bouillir ;
on la retire, on la. décrasse dans Teau nette, 6k
lorsqu'elle est sèche, on k frotte exactement avec
cette poudre dont nous venons de parler, qui con-
tient l'argent divisé en moléculestrès-fines ;ce frot-
tement le fait adhérer fur la pièce préparée ; on k
plonge de nouveau dans Teau qui tiftit le tartre 6k
le sel en dissolution, jusqu'à ce qu'elle ait fait ua
certain bruit; on la retire, on la frotte avec du
tartre bien sec 6k pulvérisé; enfin on la lave dans
de Teau bien nette : la pièce se trouve alors argen-
tée d'une manière brillante 6k solide. Diêl. .de l in-
dustrie, Tome I.

Au mois de mai 17^6, le sieur Mellawitz pré-
senta à l'académie des sciences un nouveau procédé
pour argenter le cuivre par fusion ; méthode bien
différente de celle que nous avons décrite commek plus universellement pratiquée.

Ce procédé est peut-etre préférable à beaucoup
d'égards à celui usité ; mais il n'a pas été adopté ,parce que la mort-de Tinventeur ne lui a pas donné
le .temps d'en faire connoître les avantages 6k la
pratique.

Les propriétés qui distinguent cette manière d'ar-
genter de celle en usage consistent; í 0. en ce que
l'argent est beaucoup plus adhérent au cuivre ,6k qu'il lui est en quelque sorte incorporé; 20. que
cette nouvelle argenture peut souffrir le feu sans se
détruire; 30. que dans le cas où un frottement trop
fort ou trop long-temps continué eût use l'argent
en quelque endroit, on peut réargenter l'endroit
use fans toucher au reste, ce qu'on ne peut faire à
l'argenture en feuilles; 4*. que les pièces se réparant
au ciselet après avoir été argentées, les ornemens
en sont aussi parfaits 6k aussi nets que fur l'argent
même, 6k que cette argenture est égalementsuscep-
tible du plus beau mat 6k du plus beau bruni; 5°.que
par cette opération le cuivre ne devient ni plus
aigre ni plus cassant ; 6°. que la lame d'argent atta-
chée 6k incorporée au cuivre étant continue 6k d'ar-
gent très-pur, elle est impénétrable au vinaigre,
ainsi qu'il a été constaté par plusieurs expériences;
7°. que les pièces de toutes espèces, quoique plus
belles 6k beaucoup plus solides que celles de l'ar-
genture ordinaire, coûtent très-peu de chose de
plus que celles qui sont en argent haché.

Ce qu'on exécute en argent peut se faire éga-
lement avec de l'or moulu : il n'y a de différence
que dans la diversité du prix.

Toute Tattention qu'on doit avoir sorsqu'on vent
se servir de cette argenture ou dorure, c'est de ne
Técurer jamais avec du fablon, parce qu'on auroit
bientôt usé k couverture d'argent, 6k que le cuivre
paroîtroit.

Pour conserver long-temps cette argenture, il
faut la nettoyer avec de Teau de savon, dans des
baquets de bois, comme on fait la vaisselle d'argent.
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Dansle cas où une de ces pièces feroit noircie pour
y avoir fait cuire des ceufs,íl faut la nettoyer avec
de Tesorit-de-vin 6k un peu de blanc d Espagne.

L'académie des sciences de Paris
, âpres 1 examen

de ce procédé, certifia que l'argent employé aux
charges différentes dans la nouvelle méthode , pe-
nétroitle cuivre 6k faisoit corps avec lui, ce qui
donnoit à l'argenture une solidité à laquelle on n étou-

pas encore parvenu dans l'ancienneméthode
,

puis-

que dans celle-ci l'argent ne tient à la surface du
cuivre que par les hachures ou les aspérités qu'on

y a pratiquées, & auxquelles rattache Tactìon forte
6k réitérée du brunissoir ; qu'on peut appliquer la
nouvelle manière d'argenter fur les pièces de métal
les plus minces qui se refuferoient à l'ancienne mé-
thode, fur-tout si elles étoient relevées en bosse;
6k qu'on peut réargenter la partie d'une pièce où le
cuivre auroit été découvert, fans être oblige de
toucher au reste.

,Les argenteurs sontà Paris une communauté avec
les doreurs fur cuivre 6k autres métaux. Ils ont des
statuts qui datent depuis Charles IX.

VOCABULAIRE des Termes usités dans fArt de VArgenteur.

X3.RGENTER ; c'est appliquer des feuilles d'argent
fur quelqueouvrage de métal, ou debois, de cuir, ckc.

ARGENTURE, f.s. Ce terme se prend en deux
sens, ou pour Tart d'appliquer des feuilles^d'argent
fur quelque corps, ou pour les feuilles mêmes ap-
pliquées.

BLEUIR; c'est donner à une pièce de métal un
degré de feu suffisant pour changer en bleu sa sur-
face.

BRUNISSOIR A BRUNIR; instrument d'acier de
forme différente dont on se sert pour donner plus
d'adhésion aux feuilles d'argent appliquées fur une
pièce de métal.

BRUNISSOIR A RAVALER; outils dont les argen-
teurs se servent pour presser les feuilles appliquées
fur une pièce.
-—Croche , \

Droit, j
Fève ,

f ainsi nommés à cause de leur
Grosse-Fève

, f forme ou de leur grosseur.
Mousse, \
En T , )

BRUXELLES ; petites pinces avec lesquelles on
prend les feuilles d'argent pour les appliquer fur
la pièce de métal.

CHARGER ; c'est appliquer les feuilles d'argent
fur la pièce de métal.

EMORFILER ; c'est enlever avec des pierres a

polir, le morfil ou les vives arêtes d'un ouvrage
travaillé au tour.

FEUILLES D'ARGENT
, propres pour argenter ;

elles ont cinq pouces en carré, 6k quarante - cinq
pèsent un gros.

FRETTE ; c'est une virole autour du manche d'un
outil.

GRATTE-BOSSE; outil de laiton en forme de
brosse longue, dont on se sert pour enlever une
poussière noire qui s'est formée à la surface d'une
pièce de métal trop frappée de feu.

GRATTE-BOSSER; se servir du gratte-bosse.
HACHER; c'est pratiquer fur une pièce de métal

avec le tranchant d'un couteau d'acier, une grande
quantité de traits en tout sens.

HACHURES ; ce sont les traits pratiqués en tout
sens fur une pièce de métal.

MANDRINS; ce sont des tiges ou châssis de fer,
pour soutenir sur le feu les pièces qui doivent être
argentées.

PONCER ; c'est éclaircir les pièces de métal en
les frottant à Teau avec une pierre ponce.

RECHAUFFER,ou passer une seconde fois au feu
la pièce de métal, pour la replonger ensuite dans
Teau seconde.

RECUIRE; c'est faire rougir dans le feu les pièces
de métal que Ton doit plonger ensuite dans de Teau
seconde.

ARGENTUM MUSICUM.
V^'EST une préparation d'une couleur argentine,
propre à enluminer, à faire du papier argenté 6k à
peindre les verres.

En voici le procédé.
Prenez une once 6k demie de bon étain, que vous

ferez fondre dans un creuset ; lorsqu'il sera presque
fondu, mettez-y une once 6k demie de bismuth;
remuez le mélange avec un fil de fer jusqu'à ce que
le bismuth soit entièrement fondu. Vous ôterez alors

le creuset du feu , 6k laisserez refroidir. Mettez une
once 6k demie de vif-argent dans le mélange fondu ,que vous remuerez bien ; versez le tout sur une
pierre polie

,
afin que la matière se fige ; quand onvoudra en faire usage, il faudra la délayer avec du

blanc d'oeuf ou du vernis blanc, de Teau-de-vieoh
Ton aura fait fondre de k gomme arabique. Lors-
qu'on s'en est servi, on polit l'ouvrage avec uné
dent de loup.

ART
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ART DE L'ARMURIER.
ARMES,

ARMURE, ARMURIER.
Arme se dit de tout ce qui sert au soldat, soit

pour attaquer, soit pour se défendre.
Armure ne s'entend que de ce qui sert au soldat

pour se garantir dans le combat.
Armurier est celui qui fait les armes défensives ,dont les gens de guerre se couvrent.

Nous ne pouvons faire connoître Tancien art de
Yarmurier, qu'en donnant une descriptiondes armes
& armures qui étoient autrefoisemployés, quoique
Ja plupart de ces armes 6k armures ne soient plus
d'usage parmi nous.

Les premières armesont été du bois, des pierres,
des os, 6k autres choses qui étoient sous la inain de
Thomme ; depuis il s'est fait des armes d'airain , de
fer,6kc.

Les armes des Vélitejs étoient premièrement le
sabre communà tous les soldats. Ce sabre avoit une
pointe

, il coupoit des deux côtés. Ils avoient outre
ce sabre sept javelots ou demi-piques de trois pieds
de longueur, avec une pointe de neuf doigts. Us
portoient un petit bouclier de bois, d'un demi-pied
de large, couvert de cuir. Leur casque étoit une
espècede chaperon de peau, appelégalea ou galerus,
qu'il faut distinguer des casques ordinairesqui étoient
de métal , 6k qu'on nommoit cassis. Cette sorte
de casque étoit assez connue des anciens. Les armes
des piquiers 6k des autres soldats

,
étoient première-

ment un bouclier qu'ils appeloientfcutum, différent

•
de celui qu'ils nommoient clypeus; celui-ci étoit rond
& l'autre ovale.

La largeurdu bouclierétoit de deuxpieds 6k demi,
& fa longueur étoit de quatre pieds : de façon qu'un
soldat, en se courbant un peu ,

pouvoit facilement
s'en couvrir, parce qu'il étoit fait en forme de tuile
creuse , imbricata. On faisoit ces boucliers de bois
léger 6k pliant , qu'on couvroit de peau ou de toile
peinte. Cest de c« e coutume de peindre les armes ,
que sont venues «ans la fuite les armoiries. Le bout
de ce bouclier étoit garni de fer ,

afin qu'il pût ré-
sister plus facilement, 6k que le bois ne se pourrît
point quand on le posoit à terre. Au milieu du bou-
'clier, il y avoit une bosse de fer pour le porter ;
on y attachoit une courroie.

Outre le bouclier , les Romains avoient des jave-
lots qu'ils nommoient pila. C'étoit Yarme propre des
Romains. Les uns étoient ronds 6k d'une grosseur à
remplir la main; les autres étoient carrés, ayant
quatre doigts de tour, 6k le bois quatre coudées de
longueur.Au bout de ce bois étoit un fer à crochet,
qui faisoit qu'on ne rctiroit ce bois que très-diffici-
lement : ce fer avoit à peu près la même longueur

que le bois. II étoit attaché de manière que la moitié
tenoit au bois , 6k que l'autre servoit de pointe ;
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ensorte que ce javelot avoit en tout cinq coudées
6k demie de longueur. L'épaisseur du fer qui étoit
attaché au bois, étoit d'un doigt 6k7demi ; ce qui
prouve qu'il devoit être fort pesant, 6k devoit per-
cer tout ce qu'il atteignoit. On se servoit encore
d'autres traits plus légets, qui ressembloient à peu
près à des pieux.

Les soldats Romains portoient aussi un casque
d'airain ou d'un autre métal, qui laissoit le visage dé-
couvert ,

d'où vient le mot de César à la bataille
de Pharsale : Soldats, frappe^ au visage. On voyoit
flotter sur ce casque une aigrette de plumes rouges
6k blanches, ou de crin de cheval. Les citoyens de k
première classe étoient couverts d'une cuirasse faite
de petites mailles ou chaînons, 6k qu'on appeloit
samata ; on en faisoit aussi d'écaillé ou de lames de
fer

.-
celles - ci étoient pour les citoyens les plus

distingués : elles pouvoient couvrir tout le corps.
Les Romains portoient plus communémentdes cui-
rasses de lames d'airain de douze doigts de largeur,
qui couvroient seulement la poitrine.

Le bouclier, le casque 6k la cuirasse étoient enri-
chis d'or 6k d'argent , avec différentes figures qu'on
gravoit dessus ; c'est pourquoi on les portoit presque
toujours couvertes, excepté dans le combat 6k dans
différentes cérémonies. Les Romains portoient aussi
des bottines , mais quelquefois une seule à une des
deux jambes. Les soldats fur-tout portoient de pe-
tites bottines garnies de clous tout autour, qu'on
appeloit caligoe ; d'où est venu le mot de Caliguk
que Ton donna à Tempereur Caïns

, parce qu'il
avoit été élevé parmi les simples soldats dans le
camp de Germanicus son père.

Dans les premiers temps, les cavaliers romains
n'avoient qu'une espèce de veste ,

afin de monter
plus facilement à cheval. Ils n'avoient ni étrier ni
selle , mais seulement une couverture. Ils avoient
aussi des piques très-légères 6k un bouclier de cuir.
Mais dans k fuite ils empruntèrent leurs armes des
Grecs, qui consistoient en une grande épée, une
pique longue , une cuirasse

, un casque ck un bou-
clier ; ils portoient aussi quelquefois des javelots.

Les armes des François
,

lorsque Clovis fit la
conquête des Gaules

,
étoient la hache, le javelot,

le bouclier 6k Tépée.
Le fer de la hache étoit à deux tranchans ; le

manche étoit de bois 6k fort court. Au moment que
ces cavaliers entendoient le signal, ils s'avançoient;
6k au premier assaut, dès qu'ils étoient à portée

,
ils

lançoient leur hache contre le bouclier de Tennemi ,
le cassoient ; 6k puis, sautant Tépée à la main sur leur
ennemi, le tuoient.

Les casques 6k les cuirasses n'étoient guère en
usage parmi les François du temps de nos premiers

K
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rois ; mais cet usage sut introduit peu à peu. Ces
cuirasses, dans les premiers temps, étoient de cottes
de mailles qui couvroient le corps depuis la gorge
jusqu'aux cuisses : on y ajouta depuis des manches
6k des chaussures de même. Comme une partie de
Tadresse des combattans soit dans les batailles

,
soit

dans les combats particuliers, étoit de trouver la
défaut de la cuirasse afin de percer par là Tennemi,

nos anciens chevaliers s'appliquèrent à rendre les
pièces de leur armure d'une trempe si forée 6k d'une
union si parfaite

,
qu'elles étoient impénétrables.

Cette manière de s'armer tout de fer , a duré
long-temps en France ; 6k elle étoit encore en usage
sous Louis XIII, parce qu'il y avoit peu de temps
qu'on avoit cessé de se servir de la lance dans les
armées. Or, c'étoit une nécessité de s'armer de la
sorte contre cette espèce d'arme

,
dont on ne pou-

voit se garantir que par k résistance d'une sorte ar-
mure. Sur la fin du règne de Louis XIII

, notre ca-
valerie étoit encore armée de même pour la plupart.
Un officier de ce temps-là, qui fit imprimerun livre
des principes de Tart militaire en 1641, dit: « Nos
» gens de cheval sont si bien armés

,
qu'il n'est pas

« besoin de parler d'autres armes, car ils ont k
>>

cuirasse àl'épreuvede Tarquebuse, 6k les tassettes,
n genouillières , hausse-cols, brassarts, gantelets,
» avec la salade dont la visière s'élève en haut 6k

» fait une belle montre ; il les faut armer à cru
j> 6k fans casque, car cela a bien plus belle montre ;
» 6k pourvu que la cuirasse soit bonne

, il n'importe
« du reste : il feroit bon que seulement la prem'ère
w brigade qui feroit au premier rang ,

eût des lances
» avec des pistolets ; car cela feroit un grand effort,
» soit aux hommes, soit aux chevaux des ennemis:
» mais il faudroit que ces lanciers-là fussent bien
3) adroits , autrement ils nuisent plus qu'il ne ser-
» vent, n

Les chevaux avoient aussi dans les anciens temps
leur armure. On les couvroit d'abord de cuir; on se
contenta ensuite de les couvrir de lames de fer fur
la tête 6k le poitrail seulement , 6k les flancs de cuir
bouilli. Ces armes défensives du cheval s'appe-
loient des bardes ; 6k un cheval ainsi armé

,
s'ap-

peloit un cheval bardé.
On lit dans les anciens auteurs, que le chevaux

de batailles avoient quelquefois des couvertures
faites de mailles de fer.

Par une lettre de Philippe-le-Bel, datée du 20
janvier i^oi , au bailli d'Orléans : II est ordonné que
ceux qui avoient 500 liv. de revenu dans ce royaume
en terres, aideront d'un gentilhomme bien armé &
bien monté, d'un cheval de cinquante livre tournois

,6k couvert de couverturedefer ou couverturedepour-
pointe.

II est fait encore mention de Farmure d'un ca-
valier, dans une ordonnance de Henri 11 : u Ledit
» homme d'armes sera tenu de porter armet petit
» 6k grand, garde-bras

,
cuirasse, cuissots, devant

» de grèves , avec une grosse
,

6k sorte lance ;
» entretiendra quatre chevaux, 6k lesdeux de service

» pour la guerre, dont l'un aura le devant garni de
» bardes avec le chamfrain6k les flancois; 6k si bon

» lui semble
, aura un pistolet à l'arçon de la selle. »

Les flancois étoient Tarmuredes flancs du cheval\
ces flancois étoient de cuir bouilli, souvent ornes
d'écussons ou d'armoiries.

_Le chamfrain qui étoit de métal ou de cuir bouilli,
servoit encore d'armes défensivesau cheval ; il lui

couvroit la tête par devant, 6k c'étoit comme une
espèce de masque qu'on y ajustoit. On voit encore
dans les cabinets qui renferment d'anciennesarmures,
des chamfrains ayant dans le milieu un fer rond 6k

large qui se termine en pointe assez longue, propre
à percer tout ce que la tête du cheval choqueroit.
L'usage du chamfrain étoit pour garantir le cheval
de la lance, 6k même du pistolet. Les seigneurs fran-
çois se piquèrent autrefois de magnificence fur cet
article. Le comte de Saint-Pol, au siège de Harfleur

en 1449, avoit un chamfrain à son cheval d''armes,
prisétrentemille écus. Maiscommunémentces cham-
frains étoient de cuivre doré pour la plupart, ou de
cuir bouilli. On trouve dans le traité de la cavalerie
françoise de M. de Mongommeri, que du temps de
Henri IV, on donnoit encore des chamfrains aux
chevaux.

Cette armure étoit nécessaire pour les hommes

comme pour les chevaux ,
afin de les garantir des

coups de lances. Mais depuis que cette arme est
passée d'usage

,
Yarmure a aussi cessé d'être employée.

On a abondonné non-seulementles chamfrains,mais

encore tous ces harnois à cause de leur pesanteur ,
de Tembarras 6k de k dépense qu'ils causoient.

Quant aux armes défensives de Tinfanterie
, on

en trouve la description dans une ordonnance de
Jean V

,
duc de Bretagne, publiée en 1525.

«1
Jean par la grâce de Dieu : Voulons 6k ordon-

» nons que des gens de commun de notre pays &
» duché, en outre les nobles, se mettent en appareil
» promptement 6k fans délai ; lesquels soient garnis
» d'armes 6k habillemens qui ensuivent ,

savoir ;
» ceux qui sauront tirer de Tare

,
qu'ils aient arc ,

« trousse, capeline, coustille
,

hache
,

ou mail de
» plomb, 6k soient armés de ínrts Jacques garnis
" de laisches, chaînes ou maillet pour couvrir le
» bras; qu'ils soient armés de jfeques

, capelines,
r>

hachesou bouges, avec ce ayant paniers de tremble
» ou autre bois plus convenable qu'ils pourront
» trouver, 6k soient les paniersassez longs pour cou-
n vrir haut & bas. »

Les armes défensives qu'on donne ici aux piétons,
sont la capeline, leJacques 6k le panier.

La capeline étoit une espèce de casque de fer; le
Jacques étoit une espèce de juste-au:corps.Les piétons
portoient cet habillementgarni de laisches,c'est-à-dire
de minces lames ou plaquesde fer entre la doublure
6k l'étoffe

, oubien de mailies.-Ces/>ij/î/£r.sde tremble
dont il est parlé dans l'ordonnance

,
étoient les bou-

cliersdes piétons : on les appelle paniers, parce qu'en
dedans ils étoient creux 6k faits d'osier. L'osier étoit
couvert de bois de ttemble ou de peuplier qui est un
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bois blanc 6k fort léger. Ils étoient assez longs pour
couvrir tout le corps du piéton.

Du tempsde François I, les piétons avoient, les
uns des corcelets de lames de fer , qu'on appeloit
hallecrets; les autres une veste de maille, comme
nous Tapprenons du livre attribué à Guillaume du
Bellay. « La façon du temps présent, dit-il, est d'ar-
» mer Thomme de pied d'un hallecret complet, ou
ai d'une chemise ou golette de mailles 6k cabasset ;
» ce qui me semble, ajoute-t-il , suffisant pour la
» défense de la personne, 6k le trouve meilleurque
3» la cuirasse des anciens n'étoit. »

L'armure des francs-archers doit avoir été à peu
près la même que celle du reste de Tinfanterie fran-
çoise. Nous avons vu de notre temps donner encore
aux piquiers des cuirasses de fer, contre les coups
de pistolet des cavaliers qui les attaquoient en ca-
racolant pour faire brèche au bataillon, 6k ensuite
l'enfoncer. M. de Puységur dans ses mémoires, dit
qu'en 1387 , les piquiers des régimens des gardes Sí
de tous les vieux corps, avoient des corcelets, 6k
qu'ils en portèrent jusqu'à la bataille de Sedan , qui
fut donnée en 1641. Les piquiers du régiment des
gardes suisses

, en ont porté jusqu'au retranchement
des piques sous le règne de Louis XIV.

Les deux planches ci-jointes donneront une con-
noissance plus ample 6k plus particulière des armes
& armures des anciens François.

Planche I, fig.
1 ; elle représente un estradiot à

cheval, avec son arzegaye qu'il tient de la main
droite ; il a les manches 6k les gantelets de mailles

,& est revêtu d'une soubre-veste. A Tarçonde la selle
pend une massue ou masse d'armes. Les estradiots,
les argoulets 6k les carabins composoientla cavalerie
légère, 6k étoient à peu près armés de même. On
donnoit aussi aux estradiots le nom de cavalerie
albanoifi.

Quant aux argoulets, ils étoient armés de même
que les estradiots, excepté la tête où ils mettoient
un cabasset, qui ne les empêchoit point de coucher
en joue.

Leurs armes offensives étoient Tépée au côté
,la masse à Tarçon gauche ; 6k à droite une arque-

buse de deux pieds ck demi de long , dans un four-
reau de cuir bouilli.

Les armes défensives des carabins étoient une
cuirasse échancrée à l'épaule droite

,
afin de mieux

coucher en joue ; un gantelet à coude pour la main
de la bride, le cabasset en tête ; 6k pour les armes
offensives, une longue escopette de trois pieds 6k
demi pour le moins , 6k un pistolet.

Fig. 2 ; fantassin arbalétrier avecson armure.
II paroît vêtu d'un de ces Jacques de cuir de

cerf, que Louis XI fit prendre aux francs-archers.
Le chaperon qui est rond 6k le gorgerin étoient
d'une pièce. II est couvert d'une robe fans manches ,assez semblable à une cotte d'armes, qui va jusqu'au
dessous des genoux. II tient de la main droite une
flèche empennée , 6k de la main gau:he une alba-
Utre.

Les figures du bas de cette première planche, re-
présentent différentes sortes d'epées anciennes 6k
de diverses nations, que Ton voitau eabìnetd'armes
de Chantilli, telles quefig. 3, le braquemart ou épée
courte;fig. p, Tépée de rencontre;fig.4, Testocade
ou épée de longueur ; fig. 10-10, Tesoadon pour
lequel on se sert des deux mains ; fig. n ,

Tépée
fourrée ou en bâton ; fig. f , Tépée à la fuisse ;fig 6,
Tépée à Tespagnole; fig. 7, le poignard ; fig. 8, la
baïonnette ; fig. 12 , le sabre ; fig. 13 , le cimeterre ;
fig. 14 ,

masse d'armes de Bertrand du Guefclin ;
fig. if-if, masse d'armes de Roland 6k d'Olivier, si
fameux du temps de Charlemagne

, que Ton voit à
Roncevaux ; fig. 16, autre masse

,
le boulet pèse

environ huit livres
,

le manche a deux pieds 6k demi
de long ; fig. 17, massue ; fig. 18 , hache d'arme du
connétableClisson.

Planche II, fig.
1 : elle représente un gendarme

d'après un monument du commencement du 15e
siècle. 1 , casque ou heaume ; 1 , hausse-col ; 3 ,cuirasse ; 4 , épaulières ; 5 ,

brassarts ; 6 ,
gantelets;

7, tassettes ; 8, cuissarts ; 9 , genouillières ; 10,
grèves ou armures des jambes. On voit dans le loin-
tain le cheval du gendarme ou du chevalier. La
tête du cheval est couverte par un chamfrain

, 6k le
corps est bardé. Cette dernière figure est tirée de k
médaille de CharlesVII, 6k de la figure de Philippe-
le-Bel, qui est dans Téglise de Notre - Dame de
Paris.

Les figures 2 , 3 , 4 ,
représentent des cimiers ,c'est-à-dire, des ornemens que les chevaliers met-

toient au dessus de leur heaume ou casque.
Lafig. 2 , est le cimier royal ; c'est une couronne

placée au dessus du casque, qui a une visière remplie
de petites grilles.

La fig. 3 ,
est le cimier du comte de Boulogne

Dammartin,à la bataille de Bovines;c'étoient deux

,
cornes faites de fanons de baleine.

Lafig. 4, est le cimier du connétable de Clisson.
La fig. j-, est un bonnet de mailles que Ton raettoit

fous le casque.
Lesfigures du bas de cetteplanche II, représentent,

savoir :
Fig.'6, le chamfrain, pièce principale du harnois

du cheval ; il y en avoit de métal 6k d'autres de
cuir bouilli. Le chamfrain servoit d'arme défensive

au cheval, auquel on Tappliquoit comme un masque

ou casque.
Fig. 7 , est la rondelle ou rondache, bouclier.
Fig. 8, rondelle ovale , autre bouclier^
Fig. p , la targe ou le bouclier de piéton.
Fig. ia , autre bouclier de piéton.
Fig. u , bouclier de cavalier.
Fig. 12, grande targe appelée pavois ou tallevas.

Ceux qui les portoient, s'en servoientpour se mettre
à couvert des traits que les assiégés lançoient de
dessus leurs murailles, 6k couvroient aussi les archers
des assiégeans, qui, à la faveur de cet abri, pou-
voient tendre leurs arquebuses.

Fig. 13, pertuisane.
K ij
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Fig. 14, hallebarde.
Fig. if, pique.
Enfin, on peut conclure avec le P. Daniel .auteur

de la milice srançoise
,

duquel ceci est extrait, que
les chevaliers françois se sont servis de toutes sortes
d'armes défensives ck offensives.

Les armes défensives de» la cavalerie sont des
plastrons à Tépreuve au moins du pistolet. Les offi-
ciers doivent avoir des cuirasses d'un fer poli ,í^,dont le devant est à Tépreuve du mousquet, 6k le
derrière à celle du pistolet. A Tégard des armes
offensives

,
elles consistent dans un mousqueton ,deux pistolets ck un sabre.

Les dragons ont un mousqueton 6k un sabre
comme les cavaliers ; ma's ils n'ont qu'un pistolet à
Tarçon de la selle. A la place du second pistolet, ils
portent une bêche , serpe

,
hache , ou autres instru-

mens propres à ouvrir des passages. Ils ne sont point
plastronnés

,
attendu qu'ils combattent quelquefois

à pied comme Tinfanterie. Ils ont de plus une baïon-
nette.

Les armes de Tinfanterie sont le fusil, la baïon-
nette ck Tépée. Cette dernière arme est presque
inutile aujourd'hui,attendu que Tinfanterie ne com-
bat que la baïonnette au bout du fusil ; ce qui sait
que plusieurs habiles oftciers pensent qu'on devroit
lasupprimer,demême que.le sabre : «Car, dit M. le
» maréchal de Puységur , comme on les porte en
» travers ,

dès que les soldats touchent à ceux qui
» sont à leur droite 6k à leur gauche,en se remuant
« 6k en se tournant, ils s'accrochent toujours. Un
3»

homme seul même ne peut aller un peu vîte qu'il
j) ne porte k main à k poignée de son épée, de
?> peur qu'elle ne passe dans ses jambes , 6k ne le
» fasse tomber ; à plus forte raison dans les combats,
» fur-tout dans des bois, haies ou retranchemens,
» les soldats, pour tirer, étant obligés de tenir leurs
» fusils des deux mains. » Cet illustre maréchalpré-
tend que les couteaux de chasse devroient être subs-
titués aux épées, 6k qu'ils seroient beaucoup plus
utiles dans les combats. « J'ai observé

,
dit-il, que

« quand on se joint dans faction, le soldat alonge
j> avec le fusil ion coup de baïonnette; 6k qu'en le
» poussant, il relève ses armes ; ensorte que souvent
« la baïonnette se rompt ou tombe. De plus , quand
» on est joint, il arrive ordinairement que la lon-
« gueur des armes fait que Ton ne peut plus s'en
» servir ; aussi le soldat , en pareil cas, ôte-t-il k
» baïonnette du fusil quand elle y est encore, 6k

j) s'en sert de k main , ce qu'il ne peut plus faire
» quand elle est rompue ou tombée : s'il avoit un
j> couteau de chasse

,
cela remédieroit à tout, 6k il

» ne feroit pas obligé d'ôter fa baïonnette du bout
w de son fusil, de sorte qu'il auroit en même temps
« une arme longue 6k une courte; ressource qu'il
3) n'a pas avec Tépée , vu fa longueur.

33 Art de la
guerre , par. M. le maréchal de Puységur.

A Tégard des armes des officiers d'infanterie
,

i!
est enjoint, par une ordonnance du tcr décembre
1710, aux colonels, lieutenajjs-colonels 6k capi-

taines de ce corps, d'avoir des esoontons de sept a
huit pieds de longueur, 6k aux officiers subalternes,
d'avoir des fusils garnis de baïonnettes.

Pour les fergens , ils sont armés de hallebardes

de six pieds 6k demienviron de longueur, y compris
Ie fer-

„ , rrSelon M. de Puységur, les fergens 6k les offi«ers
devroient être armés de la même manière que les
soldats. II prétend qu'il n'y a aucune bonne raison

pour les armer différemment,dès qu'il est prouve
que Tarmement du fusil avec la baïonnette à douille,
est Tarme la meilleure 6k la plus utile pour toutes
sortes d'actions. Aussi voit - on plusieurs officiers,
qui, dans les combats, se servent de fusils au lieu
d'espontons; 6k parmi ceux qui sont détachés pour
aller en partie à la guerre , aucun ne se charge de
cette longue arme , mais d'un bon fusil avec fa.

baïonnette.
ARME A L'ÉPREUVE , est une cuirasse de fer poli ;

consistant en un devant à Tépreuve du mousquet,
le derrière à Tépreuve du pistolet, 6k un pot en
tête aussi à Tépreuve du mousquet ou du fusil. II y
a aussi des calottes 6k des chapeaux de fer de la
même qualité.

ARMURE.NOUS venons de voir que Yarmure con-
siste dans tout ce qui sert à mettre le corps à couvert
des coups des ennemis. Dans les anciens écrits ,
Tarmure est souvent nommée harnois. L'ancienne
armure complette étoit composée d'un casque ou
heaume, d'une gorgerette ou hausse-col, de la cui-
rasse, des gantelets, des tassettes

,
des brassarts,_des

.
cuissarts 6k de Yarmure des jambes auxquelles étoient
attachés les éperons, ce qu'on nommoit Yarmure de
pied en cap. C'étoit Thabillement des cavaliers 6k
des hommes d'armes. L'infanterie ne portoit qu'une
partie de Tarmure ; savoir, le pot en tête , la cui-
rasse ck les tassettes, mais plus légers que ceux des
cavaliers. Enfin , les chevaux avoient aussi leur
armure qui leur couvroit la tête 6k le poitrail. De
toute l'ancienne armure , on ne se sert guère à pré-
sent que de la cuirasse ; car le hausse-colque portent
les officiers ,

est plutôt un habillement d'honneur,
que de défense.

Les François portèrent si loin la coutume d'aller
au combat à découvert 6k fans aucune armure dé-
fensive

, que Louis XIV fit publier des ordonnances
pour obliger les officiers à se servir d'armure : en
conséquence de quoi, les officiers généraux 6k les
officiers de cavalerie furent enjoints de reprendre
la cuirasse , ck fur le chapeau une calotte de fer
pour parer les coups de tranchant,ou une calotte
de mèche en dedans du chapeau. Le reste de la
cavalerie porte des plastrons de fer qui s'attachent
derrière le dos avec deux fortes courroies passées
en sautoir. Les dragons ne portent point de cuirasse.

ARMURIER
,

est celui qui faisoit autrefois les
armes défensives dont les gens de guerre se cou-
vroient, telles que le heaume ou le casque , le gor-
geron , la cuirasse

,
les brassarts

, les cuissarts, le
morion, le hausse-col

;
ckc.
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II ne faut pas confondre Yarmurier avec Xarque-

bufier; ce sont deux professions bien différentes. La
première fubsistoit dans toute fa vigueur , quand
l'autre n'étoit pas encore établie. Les armuriers
s'appeloient aussi heaumiers, du heaume ou casque.
Leur communauté étoit nombreuse. Leurs premiers
statuts sont de 1409, sous le règne de Charles VI;
ils furent renouvelés en 1562 , sous Charles IX.
Ces derniers statuts contiennent vingt-deux articles,
par lesquels il leur est permis de faire tous harnois

pour armer hommes, spécialement les corcelets ,
corps de cuirasses, hausse-cols, tassettes

,
brassarts ,gantelets, harnois de jambes, habilkmentde tête,

bourguignotes servant à hommes d'armes , bourgui-
gnotes 6k morions servant à gens de pied, tant à
Tépreuvequ'à la légère , harnois de jambes, ou ton-
nelets à courir en lice ; enfin, harnois, tonnelets 6k
bassins servant à combattre à k barrière.

Les armures étant passées de mode, la communauté
des armuriers n'a plus lieu.

VOCABULAIRE de tArt de l'Armurier.

ARGOUIET; ancien cavalier armé.
ARMURES; armes défensives destinées à garantir

les soldats dans le combat.
ARZÉGAYE; espèce de pique dont le cavalier étoit

autrefois armé.
BARDÉ (cheval) ; c'est le cheval couvert d'armes

défensivesou armures qu'on appelle bardes.
BARDES ; armes défensives, ou armures dont on

garantissoit le corps du cheval de bataille.
BONNET DE MAILLE ; armure de tête qui se met-

toit sous le casque.
BOUCLIER ; anciennearmure que Thommed'armes

tenoit de la main droite pour se garantir des traits 6k
des coups de Tennemi.

BOURGUIGNOTES ; on appeloit autrefois ainsi
des casques de fer dont se servoient les hommes
d'armes; aujourd'hui on nomme bourguignotes une
forte de bonnet garni en dedans de plusieurs tours
de mèche , 6k revêtu d'étoffé , que Ton porte à
l'armée pour parer les coups de sabre.

BRAQUEMART ; épée courte dont on se servoit
autrefois.

BRASSARTS; ancienne armure des bras.
CABASSET ; espèce de casque léger ou d'armure

de tête.
CAPELINE; casque de fer.
CARABIN ; ancien cavalier armé.
CHAMFRAIN ; sorte d'arme défensive qui ser-

voit à couvrir le devant de la tête du cheval de
bataille.

CIMIERS ; ornemens que les chevaliers mettoient
au dessus de leur heaume ou casque.

CUIRASSE ; corcelet servant d'armure pour le
corps.

CUISSARTS ; ancienne armure des cuisses.
EPAULIÈRES ; ancienne armure des épaules de

l'homme d'armes.
EPÉE FOURRÉE , ou EN BÂTON ; épée qui avoit

peu ou point de garde à la poignée.

ESCOPETTE ; arme à feu, ou carabine.
ESTOCADE ; épée de jongueur.
ESTRADIOT; ancien cavalier armé.
FLANCOIS;armurequi couvroit les flancs du cheval

de bataille.
GANTELETS ; ancienne armure de Tavant-bras 6k

des mains.
GENOUILLÈRES ; ancienne armure des genoux.
GRÈVES ; armures des jambes de Tancien gen-

darme.
HALLECRET ; c'étoit, dans l'ancienne armure des

François, une espèce de corcelet couvert de lames
de fer.

HAUSSE-COL; armure en métal pour garantir
le cou

HEAUME ; casque ou armure de tête.
JACQUE ; espèce de juste-au-corps d'usage dans

Tarmure des anciens françois.
LAISCHES; c'étoit, dansl'armuredes anciensFran-

çois , des lames minces, ou des plaques de fer qui
étoient mises entre la doublure 6k l'étoffe pour ga-
rantir des coups.

MORION ; casque léger servant d'armure de tête.
PANIER DE TREMBLE, ou D'AUTRE BOIS LÉGER;

étoit, dans Tarmure desanciens François, une espèce
de bouclier appelé panier , parce qu'il étoit creux
en dedans 6k fait d'osier.

PAVOIS; grand bouclier.
PERTUISANE; espèce de pique ou de hallebarde.
RONDACHE

, ou RONDELLE ; ancien bouclier de
forme ronde , 6k quelquefois ovale.

TALLEVAS ; grand bouclier.
TARGE ; bouclier long, ovale ou en losange, qui

servoit au piéton.
TASSETTES ; pièces de l'ancienne armure, qui

étoient au bas de la cuirasse.
TONNELETS ; c'est la partie basse en panier de

Tancien habit à la romaine.
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ART DE L'ARQUEBUSIER.
I /ARQUEBUSIER,qu'onnommoit autrefois
artillier ou artilleur, est l'ouvrier qui fabrique les
petites armes à feu , telles que sont les arquebuses ,
les fusils

,
les mousquets, les pistolets ; qui en forge

les canons, qui fait les platines, 6k les monte fur
des fûts de bois.

L'art de Tarquebusier ne peut être très-ancien ,puisqu'il n'a pu venir qu'après Tinvention de la
poudre à canon dans le quatorzième siècle.

L'arquebuse, d'où l'ouvrier fabriquant a tiré son
nom , a été ainsi appelée de deux mots italiens,
arco qui signifie arc , 6k bufio trou ; l'arquebuse est
montée fur un fût ou long bâton : elle est la plus
anciennedes armes à feu ; elle ne commença d'être
en usage en France que sous le règne de Louis XII.
Cette arme devoit avoir, selon Hanzelet, quarante
calibres de longueur, 6k porter une balle d'une once
6k sept huitièmes, avec autant pesant de poudre;
elle se montoit avec un rouet, ôk avoit une petite
ouverturepar où le feu se communiquoità la poudre.
On faisoit encore autrefois usage de petites arque-
buses dont le canon n'avoit qu'un pied de long. On
les appeloit pistolets à rouet. On n'en trouve plus
que parmi les anciennes armes des arsenaux, 6k
dans les cabinets par curiosité.

Le rouet qui faisoit mouvoir tous les ressorts íe
l'arquebuse, étoit une petite roue d'acier qu'on ap-
pliquoit contre la platine. Cette roue étoit traver-
sée dans son centre par un essieu. Au côté de Ten-
trée de cet essieu, étoit attachée une petite chaîne
qui tenoit au ressort , 6k s'entortilloit autour de
Tessieu à mesure qu'on le faisoit tourner ; une clé
adaptée au bout extérieur de Tessieu

,
servoit à

bande* le ressort
,

6k à faire tourner le rouet de
gauche à droite.Cette clé faisoit par le même mouve-
ment retirer de dessus le bassinet de Tamorce une petite
coulisse de cuivre qui le couvroit : alors, pour peu
qu'on tirât la détente avec le doigt, comme on fait
aujourd'hui à un fusil, à un pistolet, on lâchoit le
chien qui, étant armé d'une pierre, faisoit feu en
tombant sur le rouet d'acier, 6k se communiquoit
à Tamorce.

L'arquebuseà mèche étoit d'une construction fort
simple. Cette arme ajustée sur un bâton, portoit
à l'extrémité d'en bas du canon un chien nommé
serpentinà cause de fa figure : on attachoit une mèche
à la mâchoire du chien, 6k en pressantavec la main
une longue détente à peu près semblable à celle
d'une arbalète , on faisoit jouer une espèce de bas-
cule intérieure qui abaissoit le serpentin garni de sa
mèche allumée sur le bassinet où il enflammoit k
poudre.

Cette arquebuse étoit si pesante
, que le soldat qui

en étoit armé portoit en même temps un bâtonferré

en bas pour le fixer en terre, 6k garni en haut d'une
fourchette fur laquelle il appuyoit son arme, pour
pouvoir la coucher en joue 6k tirer.

Cette arquebuse à mèche, rectifiée 6k rendueplus
portative, s'appela dans la fuite mousquet.

L'arquebuse à croc est encore une ancienne arme
que Ton trouve dans la plupart des vieux châteaux.
Elle ressemble assez à un canon de fusil ; 6k elle est
soutenue par un croc de fer qui tient à son canon»
lequel est soutenu par une espèce de pied qu'on
nomme chevalet. On s'en servoit beaucoup autrefois

pour garnir les créneaux 6k les meurtrières. On dit
que le premier usage qu'on fit de ces arquebusesfut
dans Tarmée impériale de Bourbon , qui chassa Bo-
nivet de Tétat de Milan.

Mais cette arme est si massive 6k si pesante ,
que deux hommes suffisoient à peine pour la porter.
On ne s'en sert guère aujourd'hui que dans quel-
ques vieilles forteresses, faute de canons. Le calibre
de l'arquebuse à croc est plus gros que celui du fusil,
6k bien moindre que celui du canon. On charge
cette arme de la même manière que le canon; 6k
Ton y met le feu avec une mèche. Sa portée est
plus grande que celle du fusil.

L'arquebuse ou fusil à vent est une machine
servant à pousser des balles avec une grande vio-
lence

, en n'employant que la force élastique de Tair.
Cette espèce d'arme chargée d'air, a un effet qui
ne le cède guère à celui des fusils ordinaires : mais
en la déchargeant

,
elle rend beaucoup moins de

bruit ; c'est fans doute ce qui a donné lieu à la fable
de la poudre blanche; ce qui doit s'entendre dans
un sens allégorique d'une cause qui n'est pas sensible
aux yeux, comme Tair. En effet, le bruit ne venant
point de la couleur de k poudre, mais étant une
fuite nécessaire de Texplosion subite dont elle est
capable, on doit croire que toute matière qui se
dilatera avec la même vitesse , qu'elle soit noire ou
blanche, éclatera de même.

L'arquebuse à vent est composée de deux canons
qui s'enchâssent l'un dans l'autre. On met une balle
dans le canon intérieur

, dans lequel, à Taide d'une
pompe , on conserve 6k presse Tair qui y a été in-
troduit par la soupape près de la base de la pompe ;
6k cet air , condensé, la tient exactement fermée.
Tout auprès, il y a une seconde soupape qui est
pressée en bas par un ressort spiral, 6k dont la queue
traverte une petite boîte de cuir gras qui ne donne
aucun passage à Tair. Cette queue , qui se rçcourbe,
se jette en dehors de l'arquebuse dans une canne-lure ; desorte qu'on peut la mouvoir en dedans 6k
en dehors par le moyen de la clé du fusil auquel elle
est attachée. Dès qu'on tire cette queue en arrière,
la soupape s'ouvre , 6k laisse échapper Tair, qui, en
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sortant par la lumière, située au fond du canon, va
frapper la balle , qui en reçoit un degré de vitesse
égal à celui qu'auroitpu lui communiquer la poudre
d'une charge de fusil ordinaire.

Comme la clé ouvre 6k ferme la soupape fort
brusquement, il ne s'échappe du canon que très-peu
d'air à-k-fois ; desorte que ce canon étant chargé
d'une certaine quantité d'air comprimé , on peut

' tirer plusieurs coups de fuite , fans être obligé de
recharger le fusil.

Pour cet effet, on met les autres balles dans un
petit canal , ou réservoir , que Ton tourne par le
moyen d'un robinet,pour les placer successivement
dans k direction du petit canon , ou pour les dé-
placer lorsqu'on ne veut pas les tirer.

Mais le ressort de Tair diminuant à mesure qu'il
en sort, les dernières balles sont poussées beaucoup
plus soiblement. Cependant le huitième coup peut
encore percer une planche de chêne épaisse de six
lignes, 6k placée à la distance de vingt à vingt-cinq
pas. L'air 6k la balle font peu de bruit en sortant,
sur-tout si le lieu où Ton est n'est point fermé : c'est
un souffle violent, qu'on entend à peine à trente ou
quarante pas.

Lorsque l'extrémité d'une arquebuse n'a point k
forme d'une crosse de fusil, 6k qu'elle ressemble à
une canne , on Tappelle une canne à vent. C'est
Marin, bourgeois de Lizieux, qui est réputé Tin-
venteur de l'arquebuse à vent. 11 est du moins le
premier qui ait présenté une arquebuse à vent à
Henri IV. C'est donc mal-à-propos que Ton en
a attribué postérieurement Tinvention à quelques
ouvriers de Hollande.

Les arquebuses ou fusils à vent sont des instru-
mens plus curieux qu'utiles. La difficulté de les cons-
truire , celle de les entretenir long - temps en bon
état, les rend nécessairement plus chers, 6k d'un
service moins commode 6k moins sûr que les fusils
ordinaires. Le seul avantage qu'on y pourroit trou-
ver ,

c'est-à-dire, celui de frapper fans être entendu,
pourroit devenir dangereux dans k société; 6k c'est
une précaution sort sage de restreindre le plus qu'il
est possible Tusage de ces sortes d'instrumens De
plus

,
ils n'ont point la même force que les armes

à feu , 6k c'est une chose fort rare que les soupapes
retiennentTair assez constamment pour garder long-
temps Tarquebuse chargée. On parlera plus particu-
lièrement dufusil à vtnt dans les instrumens de phy-
sique

, comme un de ceux qui démontrent le plus
sensiblement la force élastique de Tair.

L'arquebusier sabrque 6k vend toutes sortes de
fusils de chasse, pistolets, petites armesà feu. fusils
de munition, fusils-piques, 6k piques, 6kc. dont
nous allons parler successivement.

Un fusil de chasse est principalement composé de
la culasse

,
d'un canon, des goupilles, d'une platine,

d'une garniture , d'une plaque , d'un fût, & d'une
iaguette.

Le canon est composé de deux pièces essentielles ;
savoir, son corps ck fa culasse.

La culasse est unë pièce de fer ou vis adaptée au
tonnerre du canon. Cette vis est de la grosseur du
dedans du tonnerre dux canon , pour en fermer
Tissue

, en s'y vissant comme dans un écrou.La face
extérieure de cette vis est plate ; elle a par en haut
une queue de fer qui se pose sur U poignée du bois
du fusil : le bout de cette queue est percé d'un trou
à travers lequel passe une vis qui assukttit le canon
par en bas, ók qui Tattache à la crosse. La face inté-
rieure est unie ou peu concave, à Texception d'une
petite rainure qui y est pratiquée en pointepar en
haut, 6k plus large par en bas. Cette rainure corres-
pond à la lumière du canon.

Les meilleurs canons se forgent à Paris par des
maîtres de la communauté qui ne s'appliquent qu'à
cette partie, 6k qui en fournissent les autres. U en
vient aussi quantité de Sedan, de Charleville, d'Ab-
beville, de Forex

,
de Franche-Comté

, 6kc.
Les canons des belles armes s'ornent , vers k

culasse, d'ouvragesde ciselure 6k de damasquinure
d'or ou d'argent, suivant le génie de l'ouvrier 6k le
goût de celui qui les commande.

Le canon d'un fusil en est k partie principale.
C'est ce tube de fer dans lequel on met la poudre
6k le plomb, 6k qui dirige le coup où Ton veut qu'il
atteigne. II ne paroît pas au premier coup d'oeil que
ce soit un ouvrage difficile que celui d'un bon canon;
cependant il demande pour l'exécution des précau-
tions 6k de Texpérience. Sans les précautions

, le
canon péchant par la matière, celui qui s'en servira
sera exposé à en être estropié

, ou peut-être même
tué ; sans Texpérience

,
la matière sera bonne, mais

étant mal travaillée , celui qui se servira du fusil
sera peu sûr de son coup , à moins que par une longue
habitudede son arme, il ne parvienne à en connoître
6k corriger le défaut. II y a des canons qui ne por-
tent qu'à peu de distance ; d'autres portent ou trop
bas ou trop haut

, ou à gauche ou à droite. II y en
a qui ont le recul très-incommode. On peut inviter
les physiciens à tourner leurs vues de ce côté ; à
s'instruire de la manière dont on forge les canons de
fusil, 6k à chercher tout ce qui peut contribuer à la
perfection 6k à k bonté de cette arme.

Une des principales attentionsque doit avoir celui
qui tait un canon de fusil, c'est de choisir de bon fer.
Le meilleur pour cet usage, doit être doux, liant ,
6k sans pailles.

On prendra environ six pieds de barre de ce fer,
de vingt - deux lignes de large ,

fur quatre lignes
environ d'épaisseur. Cette barre ,

pliée en trois ,appelée par les ouvriers maquette , sera chauffée
,,soudée, 6í bien corroyée sous le gros marteau, pour

en former k lame du canon.
On entend par la lame, un morceau de fer plat

destinéà être roulé ou tourné fur une longuebroche,
6k à former le tube ou canal du canon.

La broche fait ici la fonction d'une bigorne. C'est
fur elle que se fait l'opération la plus délicate

,
celle

de souder le canon ou k lame roulée selon toute
sa longueur. On conçoit-que si cette soudure pèche
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en quelque endroit, Teffort de la poudre ne man-
quera pas d'ouvrir le canon dans cet endroit défec-

tueux ; 6k que si le défaut se trouvemalheureusement
à la partie inférieure du canon ,

qu'on appelle ton-
nerre , le moindre accident qui puisse arriver à celui
qui s'en sert ,

c'est d'avoir un bras ou une main
blessée. II est des arts dont la bonne police devroit
interdire Texercice à tout mauvais ouvrier, 6k où
les bons ouvriers sont plus particulièrement obligés
à ne point faire de médiocres ouvrages. Un ouvrier
en canon de fusil qui s'est négligé dans son travail,
s'est exposé à un homicide.

Pour que la soudure soit bien faite , il est enjoint
à l'ouvrier de donner les chaudes de deux pouces
en deux pouces au plus. S'il les donnoit moins-fré-
quentes 6t fur plus de longueur, quelques portions
de matière se refroidissant avant que d'être travail-
lées au marteau, ou ne souderoientpoint, ou sou-
deroient mal.

Lorsque le canon aura été soudé sur la broche de
l'un à l'autre bout, l'ouvrier observera avec atten-
tion s'il n'y est pas resté d'êventures ou crevasses

, ou
de travers.

Les travers sont des espèces de crevasses transver
-sales, qui viennent du défaut de la matière. Si l'ou-

vrier y remarquequelqu'une de ces défectuosités
, il

rapporteraen cet endroit des lames de fer enchâssées
en queue d'aronde,6k au lieu de la troisième chaude
douce

, il ressoudra le canon depuis un bout jusqu'à
l'autre ; cette ressoudure est même très-bonne à pra-
tiquer , soit qu'il y ait eu des éventures ou non. Elle
achèvera de resserrer les pores de l'étoffe

, 6k de
rendre le canon de bon service.

Cela fait, le canon sera forgé. II s'agit maintenant
de le forer ; car on se doute bien que fa surface

, tant
intérieure qu'extérieure, au sortir de la forge, doit
être très-inégale.

Le canon fera foré par vingt forets au moins,
qui augmenteront le calibre peu à peu ; mais au lieu
de Tinstrument appelé la mouche , qui a une espèce
de ramasse , 6k qui ne peut pas rendre un canon
égal de calibre, il est ordonné de se servir d'une
mèche. La mèche est une tringle de fer à l'extrémité
de laquelle il y a un morceau d'acier carré, de k
longueur de douze à quatorze pouces. On appliquera
une ételle de bois qui couvrira les deux carnes de la
mèche ; à chaque fois que Ton passera k mèche dans
le canon , on rehaussera l'ételle de bois par une
bande de papier mise entre elle 6k la mèche ; ce
qui servira à enlever les traits du foret, 6k à rendre
le canon égal dans Tame 6k du calibre prescrit.

Lorsque le canon est foré, on en vérifie le calibre
avec un deç , ou mandrin long de trois pouces ,tourné

,
trempé, poli, ck du diamètre de sept lignes

trois quarts. Òn passe ce mandrin dans le canon de
l'un à l'autre bout.

Le semeur, ou l'ouvrier vérificateur
, a deux cali-

bres ; l'un de seize lignes justes, 6k l'autre de huit
lignes 6k demie

,
pour*vérifier les bouts du canon.Cest en semant le canon, c'est-à-dire, en le mesurant

exactement avec ses deux calibres, que le semeur
lui donne à Textérieur la forme de cierge qu'il doit
avoir.

.L'ouvrage du semeur n'est guère moins essentiel

que celui du forgeron ; c'est lui qui dresse le canon,
6k qui lui donne cette diminution d'épaisseur qu'il
faut conduire avec tant de précision de la culasse à
la bouche

, pour rendre le canon juste. II faut un
grand nombre d'années pour former un excellent"
ouvrier en ce genre.

On conçoit aisément que le foret ne peut tra-

.
vailler au dedans d'un canon, fans qu'il s'y fasse un
grand frottement 6k une chaleur capable de le dé-

tremper; c'est pour obvier à cet inconvénient qu'on
pratique des rigoles qui arrosent l'endroit où la fer-

meture soutient le canon , 6k où la pointe 6k les

carnes du foret agissent. Les meules tournent dans
des auges pleines d'eau qui les rafraîchit.

Le canon du fusil de grenadier ou de soldat
est rond , 6k n'a qu'un seul pan, qui prend de la
culasse, 6k va finir à trois pouces du guidon. La
longueur du canon est de trois pieds huit pouces
justes.

Le diamètre entier
,

à l'arrière ou à la culasse, est
de seize lignes. Le diamètre entier , fur le devant
ou à la bouche, est de huit lignes 6k demie , 6k le
calibre

, de sept lignes trois quarts ,
afin que k

balle, des dix-huit à la livre , ait suffisamment de
vent.

Suivant ces dimensions ,
Tépaisseur du fer à la

culasse doit être de quatre lignes 6k un huitième de
ligne , 6k Tépaisseur du fer à la bouche , de trois
huitièmes de ligne.

II est enjoint de faire la culasse double 6k bien
jointe dessus 6k dessous , la queue épaisse de trois
lignes proche du talon , venant au bout à deux
lignes, 6k le talon de deux lignes 6k demie d'épaisseur
par dessus ; allant au dessus à la largeur du pan du
canon, fur six à sept lignes de haut.

La vis de la platine de derrière, passant au travers
du talon

,
il sera ouvert en forme de fourche , afin

que le canon se démonte fans ôter la vis. II n'y aur»
que la vis de k queue à lever.

La tête de la culasse fera de huit lignes de haut, &
la lumière sera percée à sept lignes de derrière ; par
conséquent k tête de la culasle sera entaillée d'une
ligne du côté de la lumière, 6k restera plate par le
bout.

On n'a pu régler la hauteur de la culasse par le
nombre de ses filets, ces filets étant plus gros ou
plus fins les uns que les autres : mais il faut avoir
soin qu'ils soient vifs 6k bien enfoncés. La queue de
la culasse aura deux pouces de longueur, 6k se ter-;
minera en ovale.

Pour culasser un canon , on" se sert d'abord d'un
tarau long 6k finissant en pointe , appelé quille à
cause de sa forme. On le fait entrer à force dans le
canon avec le tourne-à-gauche, jusqu'à ce qu'il ait
ébauché les deux ou trois premiers filets ; alors on
y passe un autre tarau moyen, moins pointu ; Sí

quand
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quand céhii-ci, avec le tourne-à-gauche,a été mis
à fond, c'estrà-dire, assez loin pour former la lon-
gueur de la culasse, on y passe un autre tarau à peu
près égal de grosseur , & semblable à la culasse qui
doit remplir les écrous formés dans le canon. Cette
culasse doit être faite dans une filière , non à k
lime.

II y aura un tenonau canon ; il fera placé à quatre
pouces du bout , 6k se trouvera logé dans le fût
sous le premier anneau. On y pose aussi d'autres
tenons ,

c'est-à-dire , trois pièces de fer pour rece-
voir les goupilles ou les tiroirs qui sont du nombre
des parties de la garniture. Le guidon sera aussi brasé
à vingt lignes justes du bout. On y aura une atten-
tion singulière, pour que les baïonnettes des diffé-
rentes manufacturespuissent se rapporterfacilement.

Les canons demi - citadelle ou de rempart, seront
fabriqués comme on Ta prescrit ci-dessus. Us auront
trois pieds huit pouces de longueur : le diamètre
entier de la culasse sera de dix-huit lignes. Le dia-
mètre fur le devant ou à fa bouche

,
sera d'onze

lignés un quart, 6k le calibre de huit lignes un quart.
Us auront, comme ceux de grenadier, un tenon, 6k
le guidon en sera posé à seize lignes du bout.

Le bouton de la culasse aura k même hauteur,
& le talon la même épaisseur que la culasse du fusil
grenadier ; k lumière en sera aussi percée à la même
distance.

Les canons, tant de rempart que de soldat, seront
éprouvés horizontalement,avec leur vraie culasse,
couchés fur des chevalets

,
la culasse appuyée contre

une poutre armée de barres de fer , ce qui, arrêtant
le recul, rendra Tépreuve plus forte. Chaque canon
soutiendra deux épreuves : la première sera une
charge de poudre du poids de la balle , bourrée
avec du papier, 6k k balle par dessous aussi bourrée :
la seconde sera d'un cinquième de poudre de moins,
aussi bourrée 6k de même la balle par dessus. La
balle du fusil de soldat, est de dix-huit à la livre ; 6k
la balle du fusil de rempart, est d'une once ou de
seize à k livre-

11 est rare qu'il crève des canons à fa seconde
épreuve ; mais elle est ordonnée, parce qu'elle ouvre
ck fait découvrir les éventures imperceptibles que
la première épreuve n'a point assez dilatées. Les

canons éventés sont mis au rebut ainsi que les canons
crevés.

Le canon tient an bois fur lequel on le monte
par la vis de la culasse , 6k-par deux anneaux qui le
joignent au fût ; l'un au commencement, où il sert
de porte-baguette à queue ; 6k l'autre vers le bout
du fût qu'il saisit avec le canon , 6k où il est arrêté
au moyen d'une petite lame à ressort qui porte sa
goupille encastrée dans le côté du fût.

Quelquesartistes ont imaginé de souder plusieurs

canons ensemble , 6k d'en faire des fusils à plusieurs

coups. Les fusils à deux coups sont communs.
Les canons n'ont pas tous la même forme exté-

rieure ; il y en a de ronds ; il y en a à pans , ou
cannelés ; les uns sont unis ,

d'autres sont ciselés :
Arts & Métiers. Tome I, Partie I.

maïs ces ornemens s'exécutent fur le canon du fusil,
comme tout autre ouvrage.

Les machines qu'on avoit inventées pour les pans
6k les cannelures

,
n'ont pas répondu à Teffet qu'on

en attendoit ; on a été obligé de les abandonner, 6k
de s'en tenir à la lime.

Lorsquele canon a été dressé 6k calibré par dedans,
reste à le limer

,
6k à lui donner la fornje 6k les pro-

portions convenables. Pour le faire avec précision,
on y forme quatre pans qu'on partage en huit , 6k
les huit en seize. Alors le canon est presque arrondi.
II ne s'agit plus que d'enlever avec la lime les arêtes
que forment ces seize pans.

Les canoniers emploient un outil appelé compas
d'épaisseur, pour s'assurer qu'il ne se trouve pas plus
d'épaisseur dans un endroit que dans un autre du
tube. Cet outil est une verge de fer ployée de façon
qu'elle forme deux branches parallèles

,
très-rappro-

chées Tune de l'autre : Tune de ces branches s'in-
troduit dans le canon , 6k y est ferme au moyen
d'un ressort dont elle est garnie par en bas ; l'autre
descend parallèlement par dehors le long du canon,
6k est traversée à son extrémité par une vis horizon-
tale. En faisant tourner le compas dans le canon ,cette vis indique les endroits où il y a trop de fer ;
6k on en ôte avec la lime, jusqu'à ce qu'en prome-
nant le compas fur toute la longueur 6k la circon-
férence extérieure du canon ,

elle s'en trouve tou-
jours à une égale distance.

On polit le canon par dehors avec des limes
douces ck de l'huile, jusqu'à ce qu'il ne présente plus
à l'oeil

,
d'un bout à l'autre 6k fur tous les sens ,qu'une surface très-unie.

Canon brisé, est celui qui est coupé en deux parties
au haut du tonnerre. La partie supérieure est en
écrou vissé, ck se monte sur le tonnerre qui est en
vis , de façon qu'ils se joignent ensemble

,
6k for-

ment en dessus une face unie. Ces canons sont ordi-
nairement carabinés. II y en a de toutes sortes de
grandeur 6k de grosseur. Les arquebusiers appellent
couplet, un fusil dont le canon est ainsi brisé

,
c'est-

à-dire
,

fait de deux pièces qui se rassemblent par le
moyen d'une vis.

Canon carabiné; il est fait à Textérieur comme les
canons ordinaires ; 6k il est taraudé en dedans dans
toute fa longueur , de moulures longitudinales ou
circulaires. On est obligé , dans ces canons, d'en-
foncer la balle avec une baguette de fer, 6k de l'y
forcer. Ces canons portent la balle plus loin 6k plus
juste.

Les goupilles sont des morceaux de fils de fer que
Ton fait passer dans les tenons pour attacher le canon
avec le bois ; 6k les tiroirs sont des morceaux de fer
plat qui servent au même usage. Ces derniers sont
fendus 6k retenus par une goupille , 6k peuvent aller
6k venir à volonté, ce qui leur a fait donner le nom
de tiroirs. II faut tarauder k partie appelée le ton-
nerre ; c'està-dire

, y former intérieurement des filets
avec un instrument de fer qui se nomme tarau , ce
qui prépare cette partie à recevoir la vis de la culasse.

L
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On ajuste au milieu du canon , a la distance
d'un pouce du bout d'en haut, «n petit morceau de
métal taillé en forme de grain d'orge pour diriger
Tceil du tireur, 6k fixer le point de vue ; c'est ce
qu'on nomme le guidon. On appelle aussi mire , cette
marque sur la longueur d'une arme à feu , qui sert
de guide à Tceil de celui qui veut s'en servir.

Ensuite on pratique l'ouverture qu'on appelle
lumière ; ce petit trou sert à-faire communiquer le
feu du bassinet dans Tintérieur du canon.

La platine, s'entend des pièces 6k ressortsmontés
à vis fur le même corps , 6k qui servent tous en-
semble à faire partir un fusil. La platine se place
ordinairementvers la lumière du canon, dans une
entaille pratiquée au fût ou bois du fusil, du côté
droit.

Les fusils à deux coups ont deux platines ; Tune à
droite, 6k l'autre à gauche

,
qui ont chacune leur

détente.
La platine est ordinairement taillée en losange,

6k percée de plusieurs trous vissés en écrous pour
recevoir les vis des différentes pièces, qui sont, la
batterie

,
le ressort de batterie , le grand ressort, k noix ,la bride, la gâchette, le ressort de gâchette, le chien ,le bassinet.

La batterie est un morceau de fer large d'un pouce
environ ,

reployé en équerre plate , dont les faces
extérieures font un peu arrondies ; les intérieures
sont exactement plates : la face de dessous sert pour
couvrir le bassinet 6k empêcher Tamorce de sortir;
celle qui la surmonte

,
sert pour faire sortir du feu

de la pierre , 6k allumer Tamorce. La partie qui
couvre le bassinet,a une petite oreille plate ,

percée
d'un trou auquel se place une vis qui assujettit la
batterie au corps de platine , 6k qui ne l'empêche pas
de se mouvoir en retournant dessus la vis. Le bout
de cette oreille forme un petit talon qui est fait en
rond

,
6k qui pèse fur le ressort de la batterie.

Le ressort de batterie est fait à peu près comme le
ressort de gâchette, avec cette différence cependant
qu'il est reployé en dessous

,
6k assujetti au corps

de platine en dehors avec une vis à tête ronde, 6k
qui excède un peu. Ce ressort est placé derrière k
batterie 6k un peu au dessous, de façon que le talon
de k batterie appuie dessus. L'emploi de ce ressort
est d'assujettir la batterie

,
de la faire rester fur le

bassinet, 6k de lui donner de Télasticité.
Le grand ressort est un morceau de fer de la lon-

gueur de quatre pouces, qui est ployé par en bas
de k largeur d'un pouce ; cette partie finit par
une oreille plus plate

,
qui est percée d'un trou dans

lequel se place une vis qui attache le grand ressort
au corps de la platine. La partie la plus longue est
encore reployée en dessous en demi-cercle, 6k forme
une mâchoire qui se pose dans la noix , 6k qui

,quand elle est tendue
,

fait agir fortement ce grand
ressort fur la noix, 6k la force de revenir d'où elle
est partie , en faisant sortir k gâchette hors le cran
de tente.

La noix est un petit morceau de fer plat sor ses

deux faces, de la largeur de dix a douze lignes,fie
épais de six, qui est arrondi par derrière 6k garni de
deux crans, dont l'un sert pour le repos, 6k l'autre

pour la tente, 6k s'engrènent dans k mâchoire de
la gâchette ,

qui est immédiatement posée derrière

cette noix. Le devant est creusé en dedansen forme
de mâchoire , 6k est destiné à recevoir k mâchoire
du grand ressort à sens contraire. Les deux faces
plates sont traversées d'un pivot qui est rond 6k

menu ,
6k qui se passe dans le trou qui est au milieu

de la bride. L'autre bout du pivot est plus gros, 6k

est rond de Tépaisseur de deux à trois lignes , 6k le
reste est carré. Ce pivot entre dans un trou qui est
rond, du calibre du pivot, 6k qui est pratiqué au
corps de platine , de façon que Tépaisseur du pivot
rond se place dans ce trou , 6k soutient la noix , qui
tourne en bascule selon le besoin ; le reste

,
qui est

carré , sort en dehors ,
6k sert pour placer le chien.

Ce pivot est percé d'un trou en écrou, dans lequel
on place le clou du chien, 6k qui Tassujettit de façon
qu'il ne peut pas sortir.

Labride est un petit morceau de fer plat, échancré
fur les bords, un peu plus grand que la noix, reployé
en deux parties fur chaque bout, 6k percé d'un trou-
dans lequel Ton place des vis qui Tassujettissent en
dedans au corps de la platine. Le milieu de la bride-
est un peu plus large ; il est percé d'un trou qui
reçoit le pivot menu de la noix, 6k la tient comme
en équilibre. Cette bride sert à soutenir 6k à empê-
cher que le chien n'approche trop près du corps de
platine en dehors. Elle est posée dessus la noix

,
de

façon cependant qu'elle ne la gêne point dans ses
différens mouvemens.

La gâchette est un morceaude fer coudé, dontune
des branches est ronde, 6k se pose fur la détente ;
l'autre est plate, 6k taillée par le bout comme une
mâchoire en demi-cerclecourbé.La partie qui avance
le plus, sert pour la tente : la détente 6k le repos du
chien s'arrêtent dans les crans de la noix , pour la
tente 6k le repos , 6k en sort pour la détente. Cette
partie est percée d'un trou uni, où se place une vis
qui tient au corps de k platine, de façon que cette
pièce peut se mouvoir 6k tourner fur fa vis.

C'ett de lagâchette que dépend tout le mouvement
de la platine ; c'est elle qui fait partir le chien quand
il est tendu.

Pour tendre le chien
, on le tire à soi. Ce mouve-

ment force la noix fur laquelle il est arrêté à tourner
6k s'arrêter par le dernier cran dans la mâchoire de
la gâchette ; ce qui fait lever l'extrémité coudée du
grand ressort autant qu'il le peut être

, 6k le fait
réagir considérablement.

Pour faire partir le chien
,

Ton presse la gâchette
contre son ressort

, en la poussant en haut par le
moyen de la détente : alors la mâchoire de la gâchette
s'échappe du cran de la noix, qui, n'étantplus arrêtée
par rien

,
cède à l'effort que le grand ressort fait

pour le restituer dans son^état naturel. Le chien fuit
aussi le même mouvement que la noix, 6k va frapper
de la pierre qu'il tient dans ses mâchoires, contre
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-la batterie qui se lève par k force du coup qu'elle
reçoit. Ce coup fait sortir des étincelles de k pierre,
lesquelles enflammentla poudre du bassinet, qui se
trouve découverte par la levée de k batterie : cette
poudre enflammée communique par la lumière à
celle qui est renfermée dans le canon, 6k y met aussi
le feu. Alors cette poudre cherchant une issue pour
sortir, 6k n'en trouvant pas d'autre que par le bout
du canon, part avec précipitation"6k grand bruit,
6k pousse la balle ou le plomb fort au loin.

Ressort de gâchette, petit morceau de fer assez
délié

,
réployé en dessus. La partie de dessus, qui

est la plus courte, est plate par le bout, 6k percée
d'un trou dans lequel on pose une vis qui assujettit

ce ressort à demeure. II est placé en dedansdu corps
de platine au dessus de la gâchette, 6k sert pour la
tenir en respect 6k pour la contraindre à rester en-
grenée dans les dents de la noix.

Le chien est la partie de k platine qui tient k pierre
à fusil, laquelle, tombant fur la batterie , met le
feu à Tamorce du bassinet.

Le bassinet est un morceau de fer plat en dedans
du corps de platine, où il s'attache avec deux vis à
tête ronde 6k plate, dont les têtes n'excèdent, ni
d'un côté , ni de l'autre. Ce bassinet sort en dehors ,ôk excède le corps de platine d'environ un demi-
pouce. II est de figure ronde en dessous , 6k k face
de dessus est pkte 6k creusée en rond. Ce creux
répond directement à la lumière du canon du fusil,
6k sert pour mettre Tamorce qui y est retenue 6k
enfermée par Tassiette de k batterie,qui vient poser
fur cette face creusée du bassinet.

Toutes les différentes pièces que nous venons de
détailler , se forgent séparément

,
6k s'assemblent

avec ajustage 6k à vis. 11 faut entendre par ajustage,
les pièces bien jointes 6k bien unies ensemble.

La garniture comprend plusieurs pièces ,
savoir ;

une plaque, un porte-vis ou contre-platine, unepièce de
détente, unefous-garde,unepièce depouce, des porte-
baguettes , des pommettes. La garniture peut être faite
de divers métaux , commefer, cuivre, or ou argent,
suivant k richesse de Tarme qu'on se propose de
fabriquer.

La plaque, ou plaque de couche, est une plaque de
fer, de cuivre ou d'argent, que les arquebusiers
mettent pour garnir le bout de la crosse du fusil :

cette plaque est aussi longue 6k aussi large d'un côté
que la face du bois qui s'appuie fur Tépaule ; 6k le
côté qui revienten dessusde la crosse, finit en pointe
6k est façonné; ces deux côtés font assujettis fur le
bois avec deux vis que Ton appelle vis de plaque.

Porte-vis ; c'est une pièce qui se place du côté
gauche du fusil, vis-à-vis la platine, dont les deux
bouts font percés pour recevoir les deux grandes
vis de la platine, 6k leur servir d'écrou.

Lapièce de détente est un morceau de fer carré,
épais d'une ligne 6k long de deux pouces. Cette
pièce est fendue par le milieu dans fa longueur, pour
laisser passer,en dehors une partie de k détente : elle
se place sous la poignée du fusil,

Sous-garde, morceau de fer long d'environ huit
pouces, ôk large d'un demi-pouce, qui forme par
le milieu un demi - cercle, ckqui a une oreille à
chaque côté , par laquelle on Tassujettit au fusil. Cette
pièce se pose dessous le bois du fusil, 6k sert pour
•garantir k détente Ôk empêcherqu'elle ne s'accroche,
6k qu'elle ne fasse partir k poudre dans le moment
qu'on ne s'y attend point.

On appellepiècede pouce, la petiteclaque de fer,
de cuivre , d'or ou d'argent, que les arquebusiers
encastrent fur la crosse des fusils 6k des pistolets.
Son nom lui vientde ce que, lorsqu'on se sert de ces
armes, cette pièce est couverte par le pouce de
celui qui veut tirer. La pièce de pouce est ordinai-
rement faite en forme de cartouche, qui renferme
un ovale ou écusson, où Ton grave les armoiries ,la devise ou le chiffre du maître à qui sont les
armes.

On entend par porte baguettes, ces petites viroles
de cuivre ou de fer qui sont plus longues qu'épaisses,
6k' qui s'attachent au nombre de trois

, avec des
goupilles, le long de la rainure

,
dessous le bois du

fusil, pour y placer la baguette. Une de ces viroles,
c'est-à-dire celle qui est en bas, doit se terminer
en queue , afin de soutenir la baguette.

Pommettes; ce sont des plaques creuses 6k rondes
qui ont des oreilles assez longues, de fer , de cuivre
ou d'argent, avec lesquelles les arquebusiers gar-
nissent le haut des crosses, tant des pistolets de poche
que d'arçon

, 6k les y attachent avec des vis.
Le bois à fusil, ou lefût, est le bois fur lequel oa

monte les fusils, les mousquets , les arquebuses,
les pistolets, 6k les autres petites armes à feu. Les
fûts qu'on emploie pour Tarquebuserie

,
sont ordi-

nairement de bois de noyer , de frêne ou d'érable.
C'est, au reste, à l'ouvrier de choisir le bois qui
convient le mieux à la beauté de Tarme qu'il veut
monter dessus.

Le menuisier débite les fûts suivant les calibres
différens

, ou les modèles qu'on lui donne ; les
arquebusiers les achèvent. Ces calibres ne sont que
de simples planches assez minces , taillées de k
figure du fût qu'on veut faire. Les fûts font suscep-
tibles d'être ornés, tournés ,

sculptés , 6kc. On fait
le fût large 6k un peu plat par en bas ou du côté de
la crosse ; 6k par en haut il est rond, 6k Ton pratique
un canal ou creux en dedans pour y placer le canon
du fusil à peu près de la même grosseur, de façon
que le canon y est à moitié enchâssé. II y a par
dessous une moulure pour y placer la baguette, qui
y est retenue par les porte-baguettes. C'est fur le
fût que Ton monte la platine, le canon, k plaque
de couche, la sous-garde, ôkc.

II y a aussi des bois de fusil à deux coups, qui
ne diffèrent de celui - ci que parce qu'ils sont plus
larges, 6k qu'il y a deux moulures pour y placer
les deux canons ; deux entailles pour y enchâsser
les deux platines ,

Tune à droite 6k l'autre à gauche ;
6k par dessous une feule entaille pour placer k
baguette.

L ij
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La crosse du fusil est k partie large du fût que 1 on
appuie contre Képaule ; 6k la couche , cette partie

menue du bois, à l'extrémité de laquelle d'un côté
est la crosse , 6k de l'autre, Tentaille qui reçoit la

queue de la culasse.
Un arquebusier de Paris

,
nommé Chevalier

, a
proposé des platines mobiles de son invention , qui

ne sont pas assujetties fur le fût du fusil avec des.
vis, 6k qu'on peut ôter à Tinstant lorsqu'il survient
de la pluie. On remonte cette platine avec la même
facilité.

Quant aux baguettes, elles sont ordinairement de
chêne, de noyer ou de baleine ; elles sont rondes
6k de k longueur du canon de Tarme à feu. La ba-
guette a par en haut le diamètre du canon, 6k elle
est serrée par le gros bout. Son autre extrémité est

menue 6k déliée. Elle sert à bourrer un fusil quand
on le charge.

Les baguettes viennent pour la plus grande partie
de Normandie, 6k se vendent au paquet. Ce sont
les arquebusiers qui les ferrent 6k qui les achèvent.
Ils font aussi les baguettes ou verges de fer qui
servent à charger certaines armes; particulièrement
celles dont les canons sont rayés en dedans.

PISTOLET. Des arquebuses, vinrent ses pistoletsou
pistolets à rouet, dont le canon n'avoit qu'un pied
de long. C'étoient des arquebuses en petit.

Ces armes furent appelées pistoles ou pistolets ,
parce que les premiers surent faits à Pistoye en
Toscane. Les Allemands s'en servirent en France
avec les François ; 6k les Reître's qui les portoient
du temps de Henri II, étoient appelés pistoliers. 11

en est fait mention sous le règne de François I. Les
pistolets sont à Tusage de toutes les troupes à cheval.
II y a bien long temps qu'ils sont à simple ressort

,ainsi que les fusils 6k les mousquetons.
Au reste ,* on peut appliquer au pistolet 6k aux

autres armes à feu du même genre, ce que nous
avons dit du fusil, duquel ces armes ne diffèrent
que par leur grandeur 6k leurs dimensions. Mais avant
que de passer à des détails plus amples des procédés
de cet art, il est bon que le lecteur prenne con-
noissance de quelques machines 6k outils employés
dansl'arquebuserie, dont les planches ci-après don-
neront les figures 6k les développemens

, 6k dont
voici Texplication.

La planche I donne le développement d'une ma-
chine destinéeàforer & à alléfer les canons de fusil.

Fig. i ; À, bac qui se remplit d'eau. B
, tuyau ou

canette qui conduit Teau dans le bac. CC, canal
qui conduit Teau fur les aubes de la roue D. D ,roue qui fait tournerk poulie E. E, poulie qui fait
tourner Tarbre F. F, arbre qui fait tourner la roue G
ck lameule H 6k le carré I, où est adapté le foret L.
La roue G fait tourner la roue M. La roue M par
un arbre N qu'on ne voit pas, communà cette roueM 6k à k meule O, fait tourner la meule. O, le
carré P 6k le foret Q. R

,
fosse du foreur. S, fer-

meture. T, pièce échancrée qui porte 1« canon. V,

planche où est placé le semeur. C, X, Y, rigoles
qui portent de Teau à toutes les fosses.

Planche de la mime machine.

Fig. 2, les mêmes lettres désignent les mêmes
parties que ci-dessus.

Fig. 3 & 7, pkn de deux forges, i, la branloire.

2 , le soufflet. 3 , la forge.
Fig. 4&L6, deux enclumes, l'une à une feule bi-

gorne , 6k l'autre à deux.
Fig. f, espèce d'enclumeà étamper en rond.
La planche II sait connoître une machine à cannelés

les canons de fusil.
Fig. i, rétabli 6k la machine toute montée.
Fig. 2 , le tourneur qui met la machine en

travail.
Fig- 3 , vue de la machine plus développée par

le côté opposé à celui que montre la vignette.
P, l'établi. A, B, chevalets portant k table, 6k

que Ton voit séparés fig. 6 ,
planche III, 6k montés

fig. f, même planche III.
A B, (fig. 3 de la planche II) fourchettes qui por-

tent la meule. C , vis qui sert à lever 6k à abaisser
l'extrémité E des fourchettes. D, bras de Técrou qui
ayant fa partie extérieure faite en poulie

,
reçoit les

extrémités E des fourchettes. LM , L M , règles de
fer servant de guide au chariot. H K, deux Té ser-
vant à limiter k course du chariot. G, poulie sur
laquelle passe la corde qui vient de la grande roue.
L'axe de cette poulie porte la meule dont la partie
inférieure plonge dans Tauge F.

Fig. 4, le chariot, g k, les patins. Q R, vis de
pressionqui assujettissent ; savoir, k première Q , le
diviseur N; 6k la seconde R, la poupée à poinre
lisse. S, verge ou tige du chariot. T, canon de fusil
pris entre les pointes des poupées Q R.

La planche III, fuite de la II, donne les dévelop-
pemens de la machine à canneler.

Fig f , vue de l'établi P
,

la table (fig. 14) de la
machine étant ôtée. AB, les chevalets. C, vis qui
paflé entre les fourchettes.

Fig. 6, un des deux chevalets. Le chevalet A sé-
paré de l'établi ; les embasés des montans terminées
en boulons taraudés

, pour recevoir, après avoir
traversé la table de l'établi, les écrous X qui servent
à fixer ces chevalets fur l'établi. Le chevalet B,
( fig- S ) est ^é fur l'établide la même manière.

Fig. 7, vis C de la fig. f, vue séparément. Son
embasé est aussi terminée par un boulon taraudé ,qui reçoit, après avoir traversé l'établi, TécrouV.

Fig. 8, A E, les fourchettes. G, coq ajouté à Tune
des sourchetttes, dans lequel sont placés les colletsg,qui reçoivent un des tourillons de Tarbre de k meule./, collets qui reçoivent les tourillons. F

, Tauge.
B

, traverse percée à laquelle sont assemblées ses
fourchettes. Cette traverse est reçue entre les deux
montans du chevalet A , où elle est fixée par fa
cheville a a, qui passe par les deux montans Ôk toutela longueur de cette traverse.

Etc. p , «crou qui reçoit intérieurementla vis C
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de la fig. f, & extérieurement les extrémités E des
fourchettes. D, croisillons de Técrou.

Fig. 10, assemblage de pièces dont la fonction est
de limiter la course du chariot entre les jumelles.
H , le Té coupé suivant sa longueur, ôk dont on voit
Fintérieur taraudé. LL, coupe des jumelles qui re-
posent sur la table, b, virole ou goutte de cuivre

,
par laquelle passe la vis d. Cette vis, après avoir
traversé la table, entre dans le Té H. é, oeil de
la vis.

Fig. 11, M, la meule taillée ; G, la poulie.
Fig. a, f, g, Tarbre commun de la meule M ôk

de la poulie G, qui y sont fixées par des écrous.
Fig. 13 ôk if, deux pièces pareilles. Ce sont des

règles qui servent de guides au chariot. L M, vis
de pression qui assujettissent ces guides sor la table.

Fig. 14,1m, Im,plan de k table. 5,6, ouverture
par laquelle la partie supérieure de la meule sort ,( commeon voitfig. 3 deìaplanchell).1,2,3,4, 5,6,7,8,9, 10,11, 12, 13, mortoises à travers les-
quelles passent les visd e ,

fig.
10 , qui servent à fixer

les Té qui limitent k course du chariot.
Fig. 16, patins mobiles de la poupée à pointe

lisse, g, partie du patin qui marche entre les guides
L M

,
L M, des fig. 13 & if. e, f, lardons qui en-

trent dans les parties latérales de la poupée.
Fig- 17, élévation de k poupée du côté de la

pointe Ë. a, c, b, d, vis servant à éloigner ou à
approcher le patin du corps de la poupée.

Fig. 18 , pointe à pans qui porte Talidade du di-
viseur. G

, partie cannelée qui entre dans k culasse
du canon, p, r, partie cylindrique qui traverse k
poupée, Ôk sur laquelle la vis d'arrêt Q de k fig. tp
vient appuyer, r, s, autre partie cylindrique qui
traverse Tépaisseur du cadran. S N , partie carrée
qui reçoit Técrou à oreilles, qui porte l'aiguille ou
Talidade m , fig. \p , du diviseur.

Fig. >9» poupée fixe du chariot. K
, partie du

patin qui passe entre les deux coulisses. F, les parties
du canon du côté de k culasse , où k pointe à panG est entrée. N, le diviseur. N m , l'aiguille ou Tali-
dade. Q, vis de pression qui fixe la pointe cannelée
dans k situation requise.

Fig. 20 , la poupée mobile. E , la pointe lisse qui
entre dans l'ouverture du bout du canon E F. g, patin
qui passe entre les guides L M des fig. 13 6k if.a, b ,vis servant à éloigner le patin du corps de k poupée,
pour que la surface à canneler soit parallèle à' k
table, e, une des fourchettes du patin mobile, h,
boite de la poupée, R , vis de pression qui assujettit
cette poupée fur k barre du chariot. T F , fracture
de cet assemblageentier.

La planche IV fait connoître les outilspropres àfarquebusier.
Fig. t, foret en bois.
Fig. 2 , broche pointue.
Fig. 3, queue de rat en bois.
Fig. 4, compas en ressort.
Fig. f, broche à pans ,Fig. 6, trulquin.

Fig.7, pierre sanguine.
Fig. 8, ciseau.
Fig. p ,

lavoir.
Fig. 10 ,

grattoir.
Fig. n ,

calibre.
Fig. 12, canon carabinévi, le canon coupé en deux

sur la longueur. 2, la culasse.
Fig. 13, canon brisé. 1, lé canon, a, k culasse.
Fig. 14, langue de carpe. *
Fig. if ,

ciseau à bride.
Fig. 16, équoine.
Fig. 17, bec de corbin.
Fig. 18, fer du rabot à canon.
Fig. ip ,

rabot à baguette.
Fig. 20 ,

fer de ce rabot.
Fig. 2\ , calibre double avec ses parties d'assem-

blage 1, 2, 3,4, 5,6.
Fig. 22, calibre simple.
Fig. 23, chevalet avec la fraise à bassinet.
Ftg. 24 , porte-tarau.
Fig. 2f, plastron.
Fig. 26, archet.
Fig. 27, foret avec fa boite.
Fig. 28, rifloir.
Fig. 2 p ,

étampe carrée.
Fig. jo-, pointe à tracer.
Fig. 31, monte-ressort. 1, k griffe. 2 ,

le bec ,
3 , le dos.

Fig. 32 ,
fraise à roder.

Fig. 33 ,
fraise pointue.

Fig. 34 , tenailleà chamfrain.
Fig. 3s , tarau.
Fig. 36, filière.
Fig. 37, tire-bourre.
Fig. 38 , compas d'épaisseur.
'La planche V est la représentationde la platine.,

Ôk des pièces qui en dépendent.
Fig.

1 ,
platine vue en dehors 6k garnie de toutes

ses pièces. M
,

la platine dont les bords sont terminés
en biseau. B, le chien. C, mâchoire supérieuredont
le dessous qui s'applique fur le cuir 6k qui embrasse
la pierre est taillé ou piqué comme une râpe à bois
pour mieux la retenir ; k mâchoire inférieure est
taillée de même. AE, vis de mâchoire. F, clou de
chien. D

, la pierre. G, le bassinet. K
, la batterie.

H
, vis qui fixe la batterie fur k platine. L, ressort

de batterie. N ,
extrémité de la plus longue des

deux vis qui "fixent k bride de l'autre côté de k
platine.

Fig. 2 ,
platine vue en dedans 6k garnie de toutes

ses pièces. B, le chien. AE
,

vis de mâchoire. D K,
batterie appliquée fur le bassinet, b, extrémité de la
vis de batterie taraudée dans un renfort ba, réservé
à la platine 6k dans son épaisseur, cd, bassinetdont
la partie c est retenue par le crochet a du renfort»
d, vis du bassinet; la tête est noyée dans un trou
fraisé, e, renfort cylindrique au centre duquel est

un trou foncé ,
fraisé 6k taraudé pour recevoir

la plus longue vis X. h, autre renfort taraudé de
même pour recevoir k vis V. Ces deux vis servent.
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à fixer la platine 6k le porte-vis fur le fui du fusil.
ghk, grand ressort dont le talon appuie contre, le
renfort carré, g-, vis du grand ressort. /, tourillon
de la noix. K, la noix,f, courte vis qui passe dans

un canon de la bride, n, longue vis qui traverse un
des bras de la bride , Ôk le trou de la gâchette à
laquelle elle sert de centre de mouvement, ri, la
gâchette, t, la détente indiquée par des lignes ponc-
tuées, m, ressort 6k vis .de gâchette.

Fig. 3 , le chien vu par le dos 6k du côté par où il
s'applique à la platine. B M, chien vu par le dos.
A M, chien vu par le côté. M, partie plane qui s'ap-
plique fur la platine, dans le milieu de laquelle est

un trou qui reçoit le carré de la noix ABCE, i

comme dans les figures précédentes.
Fig. 4, élévation 6k profil de la batterie. DD,

la batterie du côté extérieur. Hh, vis qui fixe la
batterie fur la platine. D , partie concave à laquelle
la pierre s'applique pour faire feu. h, talon de la
batterie, contre lequel le ressort de batterie appuie
pour la tenir appliquée fur le bassinet. K

, autre
talon de la batterie qui vient s'appuyer fur le ressort

pour limiter fa course, lorsqu'elle est renversée par
le choc de la pierre.

Fig. f ,
fusil entier du côté de la platine Ôk garni de

sa baguette ; la pièce de couche qui termine la
crosse, est fixée par deux vis à bois.

Fig. 6, fusil entier dégarni de fa baguette ôk vu
du côté du porte-vis.

Fig. 7, pistolet d'arçon vu du côté de k platine.
Fig. 8, culasse brisée à laquelle s'applique le canon

du fusil. CD, queue de la culasse qui est encastrée
de toute son épaisseur dans le fût où elle est fixée
par une vis AB, dont la partie taraudée B entre
dans Técrou pratiqué au renfort d de la pièce de
détente

,
(fig. 22 de la planche VI):elle est aussi fixée

par une goupille qui traverse le sût 6k le trou F. E ,
ouverture ou mortoise carrée qui reçoit le crochet
G de la vis de culasse, (fig» p) ; ce qui réunit le canon
à la culasse brisée.

Fig. p, vis de culasse. G, le crochet. H, entaille
qui est dirigée vers la lumière du canon.

La planche VI est une continuation de la précé-
dente

, 6k met sous les yeux toutes les pièces de la
platine représentéesen détail.

Fig. 10 ,
platine vue en dehors 6k dégarnie de

toutes ses pièces. F, ouverture circulaire 6k lisse
qui reçoit le tourillon du carré de k noix. N, trou
taraudé qui reçoitpar l'autre côté lavis de la gâchette.
G, entaille qui reçoit le bassinet.. H, trou taraudé
qui reçoit k vis de batterie. L, trou lisse fraisé par
l'autre côté , qui reçoit la tête de la vis du ressort de
batterie. 2 , trou lisse qui reçoit le pied du ressort de
batterie.

Fig. n, platine vue en dedans 6k dégarnie de
toutes ses pièces, h, trou foncé

,
fraise 6k taraudé

dans un renfort cylindrique réservé à k platine qui
reçoit la vis V, (fig. 2,planche V). e, autre trou sem-
blable qui reçoit la vis X ; ces deux vis traversent
toute Tépaisseur du fût. 2, trou lisse qui reçoit de

l'autrecôté le pieddu ressort de k batterie. 4, trou
lisse foncé Ôk fraisé , qui reçoit le pied du grand
ressort, b, trou taraudé dans le renfort carré , qui
reçoit par l'autre côté la vis de batterie, a, crochet
qui retient celui du bassinet, d, trou foncé, fraisé Ôk

taraudé , qui reçoit la vis du grand ressort./, trou
foncé Ôk taraudé qui reçoit la courte vis de la bride.
F, trou lisse qui reçoit le tourillon de la noix, i, trou
lisse foncé 6k fraisé qui reçoit le pied de la bride, n,
trou taraudé qui reçoit la longue vis de la bride ,
après qu'elle a traversé la gâchette, m, trou foncé,
fraisé 6k taraudé, qui reçoit la vis du ressort de gâ-
chette. 3 ,

mortoise foncée qui reçoit le pied du
ressort de gâchette.

Fig. 12 , porte-vis ou contre-platine vu en dehors.
e, h, trous lisses Ôk fraisés pour recevoir les têtes
des vis VX (fig. 2), qui assujettissent la platine au
fût du fusil.

Fig. 13, sous garde vue de profil. AC,DE, parties
de la sous-garde qui s'appliquent au fût, où elles font
encastrées de presque toute leur épaisseur.G, arc qui
embrasse la détente ; il a en G environ dix lignes de
large. E

,
crochet qui est reçu dans un piton fixé

dans le fût. B, tenon percé d'un trou pour recevoir
une goupille qui traverseTépaisseur du fût.

Fig. 14, détente en profil ôk en face, a, trou lisse
dans lequel passe la goupille qui fixe k détente
dans le fût. b, partie de la détente qui s'applique
contre la gâchette, c , entaille qui repose fur l'ex-
trémité a de lafente ac (fig. 22 ) de la pièce de dé-
tente; ce qui Tempêche de rétrograder,dd, partie
de la détente sur laquelle on applique le doigt pour
faire partir le chien, ef, goupille de la détente.

Fig. if, bassinet vu par dassus Ôk par dessous.
A, cavité du bassinet dans kquelle on met la poudre
qui sert d'amorce , ôk sor laquelle on abat la bat-
terie dont le dessus est aussi entaillé du côté de la
lumière, c, crochet qui entre dessous Ôk est retenu
par le crochet du renfort carré de la platine, d,
trou lisse Ôk fraise pour recevoir Ôk y noyer la tête
de k vis du bassinet. B, bassinet vu dessous. C,
crochet, d, trou isse. e, partie arrondie qui est reçue
dans Tentaille G de la platine (fig. 10), a laquelle le
bassinet s'appliquedes deux côtés.

Fig. 16, la bride vue par dessus ôk par dessous.
b, trou lisse qui reçoit le petit tourillon de la noix./, canon ou trou lisse qui reçoit la partie lissé de k
vis F. n, trou lisse dans un bras de la bride qui
reçoit la vis N, dont la partie lisse traverse la gâ-chette, rf, un des piliers d'un des bras, s, autrepilier fixé à l'autre bras ; il repose sur la platine.

Fig. 17
>
k noix A vue du côté qui s'applique à la

bride. 4, petit tourillon qui entre dans le trou lisse
de la bride. K, levée fur laquelle appuie le grand
ressort. 1, cran qui repose sur la gâchette, lorsque
le chien est sur son repos. 2, cran moins profond
qui repose sur la gâchette lorsque le chien est bandé.
B C D , noix vue en élévation. B, petit tourillon qui
entre dans le trou lisse de la bride. C

, tourillon du
carré ; il traverse la platine. D

, le carré qui reçoit le
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chien; E,!noix vue du côté qui s'applique ài k- pla-
tine ; le carré est percé d'un trou foncé, fraisé ôk
tarandé,pour recevoir le clou du chien F qui fixe le
chien sur la noix.

Fig. 18, plan Ôk profil du ressort de gâchette.
m n o, le ressort, m, lavis qui entre dans* le trou m
de la platine. 0, partie du ressort qui repousse la
gâchette. 2 , pied du.ressortqui entre dans k mor-
toise carrée 3 de la pktine (fig.

11
).

Fig. rp, plan^ profil du grand,ressort, ghk, le
ressort, g, extnWité de la vis qui est reçue dans
le trou de même nom de k platine. 4, pied du
ressort qui entre dans le trou 4 de la même platine
(fig- " )•

Fig. 20, profilôk plan de k gâchette, n, trou lisse
qui reçoit la visN delafig. 16. r, dent qui s'applique
dans les crans 1, 2 de la noix (fig. 17) , lorsque le
chien est sur son repos ou qu'il est bandé. S-, bras
de la gâchette, sous lequel s'applique la partie b de
k détente, fig. 14.

Fig. 21 , pkn Ôk profil du ressort de. batterie. L,
vis qui fixe ce ressort à k pktine, Ôk dont k tête
est noyée dans le trou fraisé L de la platine (fig. 10
Ôk n ). La partie taraudée de cette vis, est reçue
dans un canon 3 de la même pièce que le ressort. 2 ,pied du ressort qui est reçu dans le trou 2 de k
pktine.

Fig. 22, pièce de détente dont les extrémitéssont
recouvertes par celles de Tare de la sous-garde, a c,
fente par laquelle passe la détente (fig. 14). d, ren-
fort percé d'un trou foncé, fraisé Ôk taraudé, qui
reçoit l'extrémité B de la vis de la culasse (fig. 8 )*

Ce que nous venons de dire, avec le secours des
planches auxquelles on a joint Texplication, suffit

pour donner la connoissance du fusil ôk du pistolet ;
mais nous devons considérer présentement le fusil
de munition, ôk plusieurs autres espèces de fusils,
en reprenant quelques-uns des détails généraux, ôk
rapportant les procédés particuliers propres à la
constructionde ces armes, d'après le supplémentde
TEncyclopédie, où ils sontclairement exposés.

Le fusil de munition est Tarme de Tinfanterie, ôk
des dragons qui servent à pied. Ce fusil armé de sa
bayonnette, réunit le double avantage d'être en
même temps arme à feu ôk arme blanche ; il a même
plus de puissance qu'aucune autre arme blanche ac-
tuellement en. usage, soit par fa masse qui est plus
grande, soit parce, qu'on emploie la force des deux
bras à-k-foispour s'en servir.

La portée du fusil de munition tiré à-peu-près
horizontalement,est d'environ deux cents toises, ôk
de sept à huit cents sous un angle bien au dessous de
quarante - cinq degrés : distance prodigieuse après
laquelle la balle peut encore faire un très-grand mal.
II résulte de la forme de ces fusils, qu'ils sont bien
plus aisés à porter , à manier ôk à exécuter , que ne
l'étoient les petites armes des anciens. Tout Tart
consiste à les bien charger, à appuyer.k crosse à
Tépaule, ôk à diriger le rayon visuel le long du ton-
nerre, vers l'objet que Ton vise ; il ne faut point

d'effort pour tendre- le ressort; il fe détend fans se-
cousse , Ôk kballe.a déja frappé le but.

Le fusil de munition, armé de sa baïonnette ,pèse environ neuflivres Ôk demie. Toutes les pièces
dont il est composé, consistent en un canon, une
baguette

, une plaque de couche , une détente , une
piècede détente,une sous-garde, deux grenadières,
un embouchoir, une capucine, une ojntre-pktine
ou porte-vis, 6k une platine. Toutes ces pièces,
excepté le canon ,

k platine Ôk k baguette
,

s'appel-
lent la garnituredufusil; elles doivent être bien jointes
en bois, fabriquées avec de bon fer , bien polies Ôk

fans criques.
L'embouchoir

,
k grenadière du milieu ôk la

capucine, suppléent les porte - baguettes qu'on a
abandonnésavec raison, ck qui leur sont bien préfé-
rables , par k facilité qu'elles procurentde démonter
aisément le canon de dessusle bois, toutes les fois qu'or»
veut le nettoyer ôk le laver. Un autre avantage qui
n'est pas moins précieux, c'est que par le moyer»
des garnitures , il n'y a plus de goupillésau devant
du bois qui étoit exposé à se fendre , lorsque le
soldat démontoit son arme , tout ce qui se trouvoit
sous fa main lui servant en ce cas de pousse-gou-
pille.

Les bois des fusils de munition sont de noyer :
on observe de ne les employer qu'après trois ans
de coupe. Le bois s'appelle aussi Ie fusil ou la mon-
ture du fusil. II faut qu'il soit de fil sain, sans noeuds
ni gerçure; car on n'y souffre ni colle ni pièces. Les
plus beaux bois sont bruns Ôk veinés ; ce qui dé-
pend de leur âge, ôk de k nature du terrain où ils
ont crû. Les bois blancs de brinôk non de branches ,lorsqu'ils sont de fil 6k fans noeuds

,
sont aussi d'un ex-

cellentservice : la meilleure manière de les conserver,
est de les frotter de temps en temps avec un morceau
de serge ou de drap trempé dans l'huile. Les ouvriers
chargés de monter les fusils dans les manufactures
d'armes, s'appellent monteurs ; il y en a de deux
espèces, qu'on distingue sous les dénominations <ie

monteurs en blanc
,

Ôk d'èquipeurs-monteurs.
Les premiers préparent 6k coupent simplement

les bois , creusent le canal où doit se loger le canon ,celui de k baguette , le gîte où doit se placer la
platine, celui de la plaquede bouche, ckc. Ôk ïéqui-
peur ajuste toutes ces pièces fur le bois; Téquipeur-
monteur coupe les bois 6k les équipe.

Le canal'de k baguette exige beaucoup d'atten-
tion de k part du monteur : comme ce canal est
couvert par le bois dans une grande partie de fa
longueur, l'ouvrier travaille à tâtons ; fi la mèche
cesse d'aller droit 6k s'écarte du côté de la platine ,k baguette , en la remettant à fa place

, pourroit
faire partir le fusil 6k occasionner des accidens.

Le gîte de la platine doit être coupé net 6k fans
bavure, de manièreque toutes ses pièces intérieures
n'éprouvent aucun frottement, farts quoi le jeu en
feroit gêné, 6k pourroit Têtre à tel point, que k
machine feroit fans effet.

Quelque secs que soient les bois , ils travaillení
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toujours. II faut avoir Tattention de ne point trop
serrer les vis

,
fur-tout les deux grandes qui tiennent

la platine ; autrement on trouveroit, après quel-
ques mois, les bois fendus fur les râteliers des salles
d'armes.

Pour mettre aisément le fusil en joue 6k bien
ajuster l'objet que Ton vise , il faut que la crosse ait
une certaine courbure qu'on appelle k pente. On a
peut être sacrifié des avantages réels à la guerre ,
aux grâces 6k au brillant des exercices de parade :

on vouloit les fusils droits ou très-peupentes, parce
qu'ils se portent aisément Ôk font un meilleur effet
sur l'épaule du loldat ; mais étant ainsi montés, on
ne peut ni les mettre en joue , ni ajuster. On a
voulu aussi qu'ils eussent une certaine résonnance,.
un cliquetis qui marquassent tous les temps d'exer-
cice : pour Tobtenir

, on a râpé les bois fous les
garnitures afin qu'elles balotassertt : on a fait rougir

,ck par conséquent détrempé les baguettes
, pour

qu'elles remuassent dans leur canal , qu'on élar-
gissoit par ce moyen : on a noirci les bois avec des
compositions corrosives

, qui les ont desséchés ôk
cassés ; on a poli les canons avec des brunissoirs
d'acier tranchans

,
6k on les a tellement diminués

d'épaisseur, qu'ils sont devenus d'un dangereux ser-
vice : on a fait enfin tout ce qu'on a pu pour gâter
& rendre inutiles des armes , à la fabrication des-
quelles on avoit apporté tous les soins que leur
importance exige ; mais il y a tout lieu de croire
que Ton sacrifiera sans regret ces prétendus agré-
mens à des avantages réels.

De toutes les pièces qui entrent dans la compo-
sition du fusil, la plus importante est fans contredit
Ie canon : s'il crève, il estropie, il tue Tinfortuné
qui s'en servoit avec confiance,Sries malheureux qui
le trouvent à portée

,
6k dans la direction des éclats

qui s'en détachent. On ne peut donc apportçr trop
•de soin à la composition 6k à k fabrication de la I

maquette qui doit produire le canon.
On appelle maq eue , une pièce de fer d'un échan-

tillon proportionné aux canons de fusil qu'elle doit
produire. Cette pièce est chauffée au foyer d'une
grosse forge, 6k battue sous un gros marteau : on
peut la tirer au bout d'une barre de fer

,
lorsqu'on

en connoît bien la nature , 6k qu'on croit qu'il n'a
pas besoin d'être doublé , triplé Ôk corroyé ; mais
plus ordinairement la maquette se fabrique avec
deux ou plusieurs morceaux de fer dont on fait une
étoffe. C'est sous un martinet que la maquette est
étirée

,
change de forme , 6k produit une lame à

canon.
Le fer qu'on emploie à k fabrication des maquettes

dans les manufactures d'armes bien établies
,

est
étiré en barres de dix à douze pieds, épaisses de
douze à quatorze lignes, 6k larges d'environ deux
pouces 6k demi. On casse ces barres en morceaux
de onze pieds de longueur ; ce qui s'exécute en le
ciselant assez profondément à l'endroit où on veutle casser, 6k en les exposant à faux à la chute d'un

mouton du poids d'un millier, élevé à huit ou neuf
pieds.

On voit déja que ce fer ne doit pas être de la
nature de celui qu'on appellefer tendre , qui casse en
tombant fur le pavé

, ou à un coup médiocre d'une
masse à main, puisqu'il saut le ciseler , Ôk la chute
d'un poids considérable pour le casser. Les maquettes
étant destinées à produire des canons qui doivent
essuyer des épreuves violentes, doivent être faites
avec du fer fort, mais liant ôk facile à souder. II dok
aussi avoir la qualité de se soutenir au feu , étant
nécessairequ'il passe par plusieurs chaudessuccessives
ôk très-vives.

Cn réunit trois des morceaux de fer, de onze
pouces ,

dont nous venons de parler, en observant
de placer au milieu celui qui montre le grain de k
meilleure espèce

,
petit, sans Têtre autant que celui

de l'acier, Ôk d'une couleur grise tirant fur le blanc.
On saisit avec une grosse tenaille ces trois morceaux
de fer pour les corroyer 6k souder ensemble, après
en avoir bien nettoyé les surfaces ; 6k Ton met la
partie qui n'est pas embrassée par les mords des
tenailles, dans le foyer ou creusetd'une grosse forge
que je suppose équipée 6k outillée comme celle

,
d'une chaufferie,6k pourvue d'un martinet d'environ
deux cents livres

,
indépendamment d'un gros mar-

teau de sept à huit cents.
L'arrangement des trois morceaux de fer qu'on

veut corroyer 6k souder ensemble, n'est ni indiffé-
rent , ni arbitraire : la partie du milieu qu'on a choisie
la plus susceptible d'acquérir du nerf ôk de la qualité
au feu ôk sous le marteau, se trouve garantie parles deux morceaux qui la couvrent de faction tropviolente du feu

, où elle se conserve 6k se per-fectionne
,

fans s'altérer ni se dessécher. Les deux
morceaux qui sont plus exposés à faction du feu

, la
baignentpar Tesoèce de fusion qu'ils éprouvent, 6k la
rendent susceptible de soutenir, sans se brûler, les
chaudes vives qu'elle doit essuyer à cette première
opération 6k à la petite forge du canonier : cettepartie doit êire ménagée avec le plus grand soin ,puisqu'elle doit former ie canon ; le fer qui lui sert
d'enveloppe se perdant en partie au feu, 6k les forets
emportant en dedans , 6k k meule en dehors,
presque tout le reste, lorsque le canon est fini. On
emploie avec succès, pour cette partie du milieu ,du fer fabriqué avec de vieilles ferrailles, ce qu'on
peut appeler alors du fer refondu.

II faut observer que les trois morceaux de fer
que Ton veut souder ensemble

, soient fortement
saisis 6k serrés dans la tenaille , de manière que les
quatre surfaces qui se touchent ne laissent point de
vide entre elles

,
afin d'éviter qu'il s'y introduise

quelque corps étranger qui nuiroit à la soudure.On conçoit aisément que cette masse qui a plus de
trois pouces d'épaisseur, doit être bien pénétrée parle feu, 6k n'en doit être retirée que très-blanche Ôktrès-suante, pour que les trois morceaux se soudent
parfaitement. Ces trois morceaux pèsent ensemble
vingt-une à vingt-deux livres ; on les met à plat

dans
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dans le creuset de la forge

,
d'où on les retire de

têmps en temps, à mesure qu'ils chauffent-, pour les
battre avec un marteau à main, afin de rendre le
contact des surfaces bien exact dans tous les points.
On ne les retire du feu pour les porter sous le gros
marteau, que lorsque la masse totale en est intime-
ment pénétrée

,
Ôk qu'elle est étincelante

,
blanche

& suante. Cette opération se fait au charbon de
bois, dont k qualité n'est pas indifférente, ôk qui
doit être de bois léger ,

tel qu'on Temploie aux
affineries dans les forges. La masse est étendue 6k
soudée sous le gros marteau ; après quoi on saisit

avec les tenailles k partie qui vient d'être travaillée,
ôk on met au feu celle qui n'y avoit pas encore
été, laquelle est chauffée, traitée, battue Ôk soudée
comme l'autre

, de manière que la pièce entière
forme une double maquette, qui a trois pieds huit
pouces de longueur. Voyez planche I, figure 1, A

,fusil de munition. Cette pièce pèse environ dix-neuf
livres ; elle a quatre pouces de largeur à son milieu,
Ôk va en décroissant jusqu'à ses deux extrémités

,dont la largeur n'est plus que de deux pouces sept
à huit lignes ; Tépaisseur

, au milieu , est de sept
lignes, Ôk aux extrémités

,
de cinq. La double ma-

quette est le développement de deux cônes tron-
qués

, réunis par leur base.
Les tables de Tenclume 6k du gros marteau doi-

vent être bien dressées
,

6k avoir une certaine lon-
gueur, afin que le marteau tombant fur une certaine
étendue de fer

, en saisisse une plus grande quantité
de points à-la-sois

, au degré de chaleur requis pour
-opérer la soudure.

La double maquette est ciselée dans son milieu Ôk

cassée en deux par le moyen du mouton ; chacune
de ses parties s'appelle maquette ,

fig. 2, B
, même pi.

La lame à canon se fait ainsi avec une maquette
préparée à cet effet au gros marteau , 6k étirée au
martinet en deux chaudes. Voyez planche I, fig. 3 ,C

,
( fusil de munition. )

Les dimensions de la lame à canon varient sui-
vant celles qu'on se propose de donner au canon
qu'elle doit produire. Celles qui sont-destinées aux
canons de munition pèsent environ neuf livres ; leur
longueur est de trois pieds deux pouces ; leur plus
grande largeur est de cinq pouces ,

6k elles vont en
diminuant jusqu'à l'extrémité , qui n'a que trois
pouces. Leur plus grande épaisseur est de cinq
lignes

,
6k leur extrémité est réduite à deux 6k

demie. La partie k plus épaisse Ôk la plus large,
est destinée à faire le tonnerre du canon. Les deux
bords ou lèvres de la lame, sont rabattus en biseau
fous le martinet. Lorsqu'elle a les dimensions qu'on
vientd'indiquer, qu'elle est fanscrique Ôk bienbattue,
©Ile est remise au sorgeur de canons ou canonier.

Le canonier fait un tube avec cette lame , dont
il croise les bords dans toute fa longueur

,
lesquels

il soude par des chaudes successives de deux pouces
en deux pouces. Voyez planche I, fig. 4, D.

Dans cette opération, deux ouvriers appliquent
la moitié de la lame, chauffée couleur de cerise,

Arts & Métiers. Tome I, Partie I.

sur une espèce de gouttière creusée dans une pierre
dure ou dans un bloc de fer, Ôk la frappant à coups
redoublés de k panne de leur marteau, ils l'enfon-
cent dans cette gouttière , Ôk la forcent de prendre
la forme demi-cylindrique ; après quoi, la portant
promptement fur Tenclume, ils achèvent d'en former
un tube en faisant croiser les bords, Ôk ils continuent
ensuite sur l'autre moitié ce qu'ils oift fait fur la
première.

Après cette préparation, le canonier met au feu
la lame ainsi roulée

, la chauffe dans son milieu ,blanche ôk suante, la retire du feu Ôk la porte sur
Tenclume; il tient l'extrémité d'une main, Ôk sou-
tient l'autre avec son marteau ,

sans quoi la pièce,
dont le milieu est dans une espèce de fusion

,
se

sépareroit en deux parties. Le compagnon introduit
dans le tube une broche de fer un peu conique ,dont le plus grand diamètre a environ cinq lignes.
Le maître 6k le compagnon frappent ensemble à
coups précipités la partie chauffée

,
qui est d'un

pouce 6k demi à deux pouces de longueur tout au
plus ; cette même partie est remise au feu une
seconde sois

,
chauffée au méme degré , 6k battue

avec k broche dedans. Si Tenclume n'a point de
cavité fur fa table propre à recevoir la lame, tandis
qu'on la bat, on y en adapte une postiche pour
donner la forme ronde à la pièce.

Le compagnon a plusieurs broches sous fa main,
afin de n'employer successivement que celle qui a
une longueur suffisante pour servir de point d'appui
intérieur à la partie qu'on soude. La fig. f, E, de k
planche I, présente un canon soudé au milieu sur
une certaine étendue.

Lorsque deux chaudes n'ont point opéré com-
plètement la soudure, on en donne une troisième;
après quoi on continue de souder ainsi le canon ,depuis le milieu jusqu'au tonnerre , en observant de
ne faire les chaudes que de deux pouces au plus ,6k de boucher l'extrémité du tube avec de la terre
grasse ou du crotin de cheval, pour éviter de brûler
le fer en dedans, 6k empêcher qu'il ne s'y introduise
quelque corps étranger qui nuiroit à la soudure. Le
maître fait tomber ce bouchon lorsqu'il retire sar

pièce du feu , ck a soin d'en frapper l'extrémité sur
une face de Tenclume ; ce qui s'appelle refouler :
cette précaution est nécessaire

, parce que la chaleur
dilatant la matière en tout sens

,
il faut la frapper

6k presser en tout sens pour en réunir les parties Ôk
éviter les crevasses en travers.

Quand on est parvenu aux dernières chaudes du
tonnerre, on le forge

, 6k on achève de le souder
sur une bigorne fixée à la face de Tenclume

, ce qui
sait le même effet que la broche.

Lorsque le canon est refroidi, le canonier le prend
par le tonnerre ,

6k continue de le souder depuis le
milieu

, où il l'a commencé,
jusqu'à k bouche ,

avec le même procédé 6k les mêmes précautions.
Le canon ,

ainsi forgé 6k soudé dans toute fa lon-
gueur ,

est remis au feu Ôk chauffé de nouveau d'un
bout à l'autre de deux pouces en deux pouces ; mais

M
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on ne lui donne que des chaudes douces, Ôk on le
bat à petits coups ôk très-rapidement, en observant
de tremper les marteaux dans Teau ; le contraste du
chaud Ôk du froid détache les pailles Ôk resserre les

pores de la matière. On appelle cette dernière opé-
ration repasser le canon.

Lorsque le travail de la forge est entièrement fini,
le canon a environ trois pieds huit pouces de lon-

gueur, 6k pèse environ six livres. Voyez fig. 6
,
F,

planche I. Mais comme la lame préparée pour la
fabriquer n'a que trois pieds deux pouces , 6k pèse
neuf livres, il est évident qu'elle s'alonge de six

pouces fous le marteau du canonier , 6k qu'elle
déchoit de trois livres : on coupe l'extrémité du
canon pour le reduire à trois pieds six pouces qui
est actuellement la longueur prescrite ; c'est dans cet
état qu'il passe à la machine à forer.

Forage du canon.
Le canon étant soudé fur une broche de fer qui

n'a que cinq lignes de diamètre , il est nécessaire de
Tévider en dedans pour lui donner son vrai calibre,
qui duit être de sept lignes dix points. Cette opé-
ration ne peut se faire qu'en détail 6k successivement,
en faisant passer dans Tintérieur du canon un certain
nombre de forets dont les diamètres aillent en aug-
mentant. Ces forets sont d'acier trempé ; ils ont
environ dix pouces de longueur, sont carrés 6k cou-
pans par leurs quatre arêtes

, 6k ils sont soudés à
une verge de fer

,
longue de trois pieds 6k demi ;

l'extrémité de cette verge, un peu applatie, entre
6k est maintenue dans une cavité pratiquée au centre
d'une lanterne horizontale qui lui donne le mou-
vement.

L'usine où Ton fore les canons , est garnie de
quatre lanternes horizontales 6k parallèles. Voyez
planche 11 ,fig. 2, L

,
( fusil de munition. ) Ces lan-

ternes portent chacune un foret N; elles engrainent
à quatre rouets verticaux H

,
portés par un seul

arbre G. A l'extrémité de cet arbre , est une grosse
lanterne horizontale qui reçoit son mouvement d'un
grand rouet vertical porté par Tarbre même d'une
roue qu'un courant d'eau fait tourner. L'expérience
ôk Tusage ont appris qu'il falloit passer successivement
vingt forets 6k deux mèches dans chaque canon pour
les mettre au calibre. Ces mèches ne diffèrent des
forets que par leur longueur, qui est d'environ quinze
pouces, au lieu que les forets n'en ont que dix.

Le foret étant fixé exactement 6k solidement au
centre de la lanterne dans une situation horizontale,
il s'agit de faire avancer le canon à fa rencontre par
un mouvement régulier

,
6k de manière que Taxe

du canon & celui du foret ne fassent exactement
qu une seule 6k même ligne : pour cela

, on établit
a une juste hauteur le banc de forerie ou de forage.

Ce banc est un châssis horizontal E, planche II,
d'environ huit pieds de longueur, porté solidement
sur six montans bien assujettis Ôk enfoncés dans la
terre ; les deux plus longues pièces du châssis doi-
vent être parallèles 6k éloignées Tune de l'autre de

huit pouces ; elles sont contenues dans leur paral-
lélisme 6k leur situation horizontale , par des tra-
verses fixées fur les montans ; la face intérieure de

chacunede ces piècesparallèles,estcreuséedans toute
fa longueur d'une rainure d'un pouce ôk demi de

profondeur , garnie d'une lame de fer ; ces deux

rainures , qui doivent être dans le même pkn, for-

ment une coulisse dans laquelle glisse un double T
de fer , qu'on appelle lesépé,fig-O,planche U. Cet
instrument est long de deux pieds trois pouces , Ôk

large de onze pouces soibles ; ensorte qu'il peut
glisser librement dans la coulisse

,
fans que le canon

Q ,
qu'il porte ,

puisse se détourner de la ligne des

axes. Deux anneaux de fer sont soudés perpendi-
culairement aux deux extrémités du sepé ; Ôk c'est

dans ces anneaux que Ton passe le canon , Ôk qu'on
Tassujettit dans fa vraie situationavec de petits coins
de fer ; après quoi on place le fépé dans la coulisse

à l'extrémité du banc ,
le bout du canon dirigé à k

lanterne.
Une auge ou bac de pierre ,

F
,

règne au dessous
du banc de forage ; on Templit d'eau, Ôk elle sert à
rafraîchir le canon, qui s'échauffe assez tandis qu'on
le fore

, pour empêcher de le manier aisément ;
cette auge sert encore à recevoir la limaille que Ton
fait sortir du canon à chaque foret qui y passe

,
Ôk

à rafraîchir le foret lui - même ,
qu'on trempe dans

Teau lorsqu'on retoutne le sépé pour évacuer la
limaille.

Au dessus du banc de forage, est une tringle de
bois garnie dans toute fa longueur de pointes de fer ,
auxquelles on suspend les forets

,
qui sont à cet effet

percés à leur tête ; tous ceux qui doivent passer
dans le canon, au nombre de vingt-deux , y com-
pris les deux mèches , sont placés dans leur ordre:
le premier ou le plus petit auprès de la lanterne,
Ôk le vingt-deuxièmeou le plus gros à l'autre extré-
mité : c'est ce qu'on appelle la trousse de forets.

Les bancs de forage ne sont que mieux Ôk plus
solidement établis, s'ils sont poses fur un massif de
maçonnerie

, comme on le voit dans le profil,pi. II;
6k c'est ainsi qu'ils sont construits dans les usines de
la manufacture de Charleville.

Toutes choses étant disposées , on passe de l'huile
le long de la coulisse

, Ôk fur \z premier foret qu'on
introduit dans le canon : on donne Teau à la roue qui
met la machine en mouvement ; le foret tourne ,
6k Ton fait avancer le canon par le moyen d'un
petit levier coudé qui porte fur une partie relevée
à l'extrémité du fépé, la plus voisine de la lanterne.
Les ouvriers appellent ce petit levier

,
figure P , la

crosse. Les points d'appui successifs , sont des che-
villes verticales espacées à quatre pouces Tune de
l'autre le long d'une des longues pièces du châssis,
la plus éloignée de Touviïer. Le canon avance d'un
mouvement direct

,
6k

,
si k machine est bien faite ,fans sortir de la ligne des axes.

II faut avpir attention ,
lorsque le premier foret a

parcouru la moitié de la longueur du canon , de
retirer le sépé de la coulisse

, en observant de le
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retourner bout pour bout, ensorte que le foret qui
étoit entré d'abord par la bouche du canon, entre
à cette sois par le tonnerre.

On en use ainsi pour les huit à dix premiers
forets

, après lesquels ceux qu'on fait passer dans
le canon ,

le parcourent tout entier Ôk dans toute
fa longueur. On doit, dans la fuite de l'opération

,retirer le canon ,
Ôk le secouer deux 011 trois sois

à chaque foret. Plus il approche de son calibre , 6k
plus cette opération est nécessaire ; il y a dans la
limaille des grains plus ou moins durs 6k plus ou
moins gros , qui , tournant avec le foret, sorme-
roient dans Tintérieur du canon des traits circulaires
plusou moins profonds,qu'on ne pourroitatteindre
ôk effacer , à moins de lui donner un calibre plus
grand qu'il ne doit Tavoir.

Lorsqu'on a fait passer les huit à dixpremiersforets,
il faut arrêter pour dresser le canon en dedans ; on
fait passer pour cela, dans le canon , un fil de laiton
très-mince, aux extrémités duquel on suspend deux
poids, ensorte que le fil soit bien tendu ; alors on
fixe l'oeil au tonnerre, Ôk Ton présente au jour le
bout du canon, qu'on sait doucement tourner sur
lui-même

, pour appercevoir 6k marquer par dehors
les endroits où le fil ne porte pas. C'est ce qu'on
appelle dresser au cordeau. On retire le fil, 6k Ton
dresse à petits coups de marteau fur une enclume;
on vérifie ensuite avec le fil, 6k Ton répète jusqu'à
ce que Tame du canon soit bien droite ; on le remet
dans les anneaux du fépé

, 6k Ton y fait passer deux
ou trois forets toujours huilés

, après lesquels on
s'assure de nouveau avec le fil de laiton que Tinté-
rieur est bien dressé. Cette vérificationne peut être
trop fréquente, fur - tout lorsqu'on approche des
derniers forets, ainsi que la précaution d'évacuer k
limaille.

Lorsqu'on est au bout de k trousse, qu'il n'y a
plus que deux ou trois forets à faire passer dans le
canon , Ôk que Ton est assuré que Tame est bien
droite, on commence à le dresser en dehors : pour
cela , on introduit dans Tintérieur du canon un
compas à longues jambes ; celle qui entre dans Tin-
térieur, porte à son extrémité un cylindre de liège
ou de quelque autre matière flexible, ensorte qu'on
peut fixer le compas où Ton veut. La jambe qui
est à Textérieur, a un petit bouton un peu saillant
à son extrémité ; on serre la charnière du compas
lorsque le bouton touche la surface extérieure du
canon ; alors on retire le compas , ôk Ton juge par
Téloignementdu bouton au cylindre, quelle épaisseur
a le canon au point où on Ta mesuré ; ce point est
marqué d'un trait de lime, ôk remettant le compas
dans fa première position, on le fait tourner len-
tement pour connoître de quel côté le canon est le
plus épais ; on marque les endroits les plus épais
d'un trait de lime profond

,
Ôk ceux qui le font

moins, mais qui le font encore plus qu'ils ne doivent
Têtre , d'un trait plus léger : on fuit ainsi depuis le
bout du canon jusqu'au milieu, 6k on le retourne
pour faire la même opération depuis le tonnerre

jusqu'au milieu , en majgÉant toujours avec la lime
les endroits où on doit'Hroter plus ou moins.

S'il falloit blanchir, dresser 6k donner aux canons
leur forme extérieure à la lime, il faudroit y em-
ployer une grande quantité de bras ; encore en
feroit-on très-peu

,
6k ils ne seroient pas mieux qu'en

les passant fur une meule, ainsi qu'on est dans Tusage
de le faire.

Ces meules sont de grès ; on les choisit, autant
qu'il est possible

,
fans fils ni défauts ; elles ont six à

sept pieds de diamètre
, 6k un pied d'épaisseur ; elles

sont verticales 6k portées par un axe de fer de
quatre pouces carrés

,
Ôk dix pieds Ôk demi de lon-

gueur : à l'extrémité dé cet axe, est une lanterne
horizontale qui engraine à un rouet vertical porté
par un arbre

,
à l'extrémité duquel est une lanterne

que le grand rouet fixé à Tarbre de la roue à eau
fait tourner.

Ce grand rouet, comme on Ta vu ,
donne à fa

droite le mouvement à Tarbre qui fait tourner les
quatre forets

,
6k à fa gauche

, en sens contraire
,

à
Tarbre qui fait tourner la meule. Voyezplanche III,
fig. 1. L'ouvrier émouleur est debout à côté de k
meule fur une élévation de terre , lorsque la meule
est neuve, Ôk par conséquent plus haute ; mais que
Ton baisse à mesure que la meule s'abaisse elle-même
en s'usant, afin que l'ouvrier soit toujours à la hau-
teur qui lui convient pour appliquer commodément
le canon fur la meule. II a eu soin d'introduire au-
paravant un engin dans le tonnerre du canon. Cet
engin R est un cylindre d'environ un pied de long,
traversé à son extrémité par deux autres cylindres
de huit à dix lignes de diamètre, 6k de quatorze ou
quinze pouces de longueur, qui se croisentà angles
droits: ce sont des espèces de poignées par le moyen
desquelles il fait tourner à son gré le canon fur la
meule.

Pour éviter les soubresauts que le mouvement
rapide de la meule ne manqueroit pas d'occasionner
si le canon n'étoit pas arrêté par son autre extré-
mité , on fait entrer à force dans la bouche du
canon, un autre mandrin qui déborde de quelques
pouces , 6k qui se termine par un crochet S

, lequel
s'engage à la volonté de l'ouvrier dans des chevilles
de ser T

, que présente à différentes hauteurs une
pièce de bois oblique, placée de l'autre côté de la
meule.

On vient de dire qu'il falloit que ces meules
fussent fens défauts autant qu'il est possible, qu'elles
eussent des axes de fer, 6k que l'ouvrier devoit se
placer debout Ôk à côté de la meule, 6k non pas se
coucher dessus. Ces trois conditions sont essentielles

pour éviterou prévenirde très-grandsinconvéniens,
6k pour la perfection du travail dont il s'agit. Si-la
meule a des fentes, ou seulement des fils ou poils ,
c'est-à-dire ,

des dispositions à se fendre, fa force
centrifuge

,
qui est proportionnelle à la vitesse de fa

rotation ,
sera détacher les parties qui n'ont point

assez de cohésion ; si l'ouvrier est alors fur k meule

au lieu d'être à côté, ces parties détachées l'empor-
M ij
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teront avec violence
,

ckle briseront , cooeme il

n'arrive que trop souvens Taxe est de bois ,
Ôk

maintenu par des coins de même matière , il se

renflera par Thumidité dont il sera abreuvé conti-
nuellement; 6k son effort, qui tendra à faire éclater
la meule

,
secondera celui de la force centrifuge

, Ôk

rendra les effets plus violens Ôk plus funestes: il y
a même lieu de soupçonnerque cette seconde cause
est celle qui agit le plus puissamment ; car on a
remarqué que les meules éclatent beaucoup plus
souvent dans les usines où Ton se sert 'axes de bois,
que dans celles où Ton emploie les axes de fer.
D'ailleurs , k situation de l'ouvrier debout ck à
côté de la meule , en le mettant à Tabri de tout
accident ,

lui donne la facilité de voir à chaque
instant son canon à l'oeil

, 6k par conséquent de le
dresser avec plus d'exactitude ; ce qui lui est abso-
lument impossible, lorsqu'il est couché sur sa meule
à k manière des couteliers.

L'émouleur commence à blanchir son canon de
la longueur d'environ deux pouces au tonnerre ; il
donne à Tarrière quatorze lignes 6k demie de dia-
mètre total ; de là il travaille à la bouche, à laquelle
il fait le diamètre total de dix lignes : il observe de
bien répartir la matière aux deux extrémités, ensorte
qu'il y ait dans tout le pourtour , une égale épaisseur
de fer.

Ces deux points étant déterminés 6k le canon bien
dressé en dedans, il opère avec sûreté en visant son
canon, qui, devant toujours diminuer de diamètre
de Tarrière à la bouche ,

présente à l'oeil les parties
trop élevées que la meule doit emporter. Les traits
de lime, plus ou moins profonds, dont on a parlé
ci-devant, le dirigent 6k Tavertissentdes endroits où
il doit plus ou moins appuyer la main.

A mesure que l'ouvrage avance 6k approche de
sa fin

,
l'émouleur doit redoubler d'attention , Ôk

dresser le canon à l'oeil , pour ainsi dire, à chaque
tour de meule.

Lorsqu'il est blanchi dans toute fa longueur
, on

dresse de nouveau Tintérieur
,

dans la crainte qu'il
ne se fût un peu faussé dans quelque partie au travail
de la meule ; on le remet ensuite sur le banc de
forage, 6k après qu'on y a fait passer les trois der-
niers forets avec les précautions qu'on a indiquées,
il est encore dressé en dedans, & on y repasse le
compas d'épaisseur : l'émouleur le reprend pour lui
donner, à très-peu près, ses proportions extérieures
avant de le polir intérieurement avec les deux
mèches.

11 est indispensablement nécessaire que le tonnerre
du canon ait une épaisseur suffisante pour résister
aux épreuves qu'il doit subir 6k être d'un service

;
sûr ; il taut austi que les proportions soient exactes \

a la bouche, pour que la douille de la baïonnette
,puisse s'y ajuster avec précision : l'émouleur à des

mesures auxquelles il est astreint, qui fixent les dia-
mètres des trois points pris fur le tonnerre ,

6k celui
de la bouche à l'autre extrémité du canon. Le dia-

mètre total, à Tarrière, doit être de quatorze lignes ;
à quatre pouces de Tarrière, de treize lignes ; à huit
pouces de Tarrière, de douze lignes ; 6k de neuf
lignes Ôk demie à la bouche, lorsque le canon est
entièrement fini 6k poli à la lime douce 6k à l'huile,
ce qui ne s'exécute qu'après qu'il a été éprouvé. II
faut donc que les mesures de l'émouleur soient un
peu au dessus des dimensions exactes, fans quoi on
metfroit le canon au dessous en le polissant. La
diminution insensible des diamètres, depuis le ton-
nerre à k bouché, se juge à l'oeil; il feroit d'un
trop grand détail de déterminer ces diamètres, en
établissant une échelle quelconque de décroissement
de six pouces en six pouces par exemple : peut-être
seroit-il même impossible de suivre rigoureusement
une loi de décroissement prescrite : quand au lieu
d'une meule on emploieroit une lime

,
l'ouvrier

feroit obligé de vérifier à chaque point 6k à chaque
coup de lime, avec un compas d'épaisseur qui exi-
geroit lui-même une grande exactitude dans fa
construction 6k dans la manière de s'en servir ; la
plus légère distraction qui feroit un peu appuyer la
main

,
enleveroit une épaisseur de matière

,
qui,

quelque petite qu'elle fût, feroit perdre à l'ouvrier
tout le fruit de son travail., en rendant le canon
inadmissible, quoiqu'il fût très-bon d'ailleurs. II faut
de k précision dans le travail dont il s'agit ici; mais
l'étendre scrupuleusement au point 6k aux fractions
de point, c'est exiger, fans aucun fruit, une chose
absolument impossible.

Lorsque le canon a été entièrement blanchi sur la
meule, 6k qu'il a les proportions qu'on vient d'in-
diquer

,
lesquelles sont, comme on Ta observé, un

peu plus fortes que celles qui font fixées, afin de
donner Ie moyen de le blanchir 6k le polir fans
affoiblir ses vraies dimensions

, on s'assure que k
direction de Tame n'a point été dérangée, 6k on k
rectifie s'il le faut ; on remet alors le canon dans le
fépé fur le banc de forage

,
Ôk Ton y passe la pre-

mière mèche, que Ton garnit fur une de ses faces
d'une ételle de bois, graissée avec un peu d'huile.

Le maître ouvrier de cet atelier, qu'on appelle
le meneur d'usines, a deux cylindres d'acier tournés
Ôk trempés

,
dont l'un a sept lignes trois quarts de

diamètre
, 6k s'appelle le calibre calibrant ; l'autre asept lignes dix points ôk demi. Après que la pre-

mière mèche
,

garnie d'une ételle, a parcouru toutek longueur du canon, on présente le premier calibre
à la bouche

, en tenant le canon verticalement, le
tonnerre en bas

: ce calibre ne doit pas y entrer.Lorsque la seconde mèche
, garnie d'une ételle

comme la première
, a passé dans le canon, le pre-

mier calibre y entre ; 6k si le canon est bien foré Ôk

; bien dressé
,

il descend jusqu'au fond du tonnerre
i avec une très-grande lenteur

-, parce qu'il a de la
peine à déplacer Tair qui le soutient

,
lequel n'a

pour s'échapper que Tefpace très-petit qui se trouve
entre les parois intérieures du canon 6k celles du
cylindre. Dans ce cas, le plus gros calibre ne peut
entrer dans le canon ; s'il y entroit , le canon ne
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feroit pas admissible, parce que le calibre en feroit
trop grand.

On a beaucoup insisté fur la nécessité de dresser
le canon en dedans à mesure que les forets en par-
courent successivement la longueur. II est évident
que lorsque Tame en est parfaitement droite , on
doit se promettreune plus grande justesse du forage ;
Ôk il n'est pas moins certain que lorsque le canon
sera bien dressé en dedans, la matière en sera bien
répartie tout autour Ôk dans toute fa longueur , en
commençant à le travailler en dehors par les deux
extrémités pour diriger le rayon visuel ; c'est ce
qu'on appelle un canon bien partagé.

Cette condition est essentielle à sa résistance, 6k
le rend capable de supporter des charges plus sortes
qu'on ne Timagineroit peut -

être
,

quand même la
matière dont on Tauroit fabriqué ne feroit pas de la
première qualité, ou qu'elle auroit été altérée dans
le travail.

Le meneur d'usine est chargé du forage , Ôk l'émou-
leur du travail de fa meule; le maître ne doit confier
à personne le soin de passer dans les canons les deux
mèches garnies d'ételles

,
qui les polissent Ôk leur

donnent leur vrai calibre. Lorsqu'une trousse de
forets a passé dans un canon , il doit les visiter
avec attention l'un après l'autre

,
les dresser

, les
acérer, 6k les retremper s'ils en ont besoin. 11 vérifie
leur calibre, en les introduisantdans des trous carrés
pratiqués fur une plaque d'acier trempé

,
dont les

diamètres augmentent dans la même proportionque
ceux des forets ; il vérifie de même avec une plaque

v
d'acier percée à cet effet, le diamètre des cylindres
qui servent à calibrer les canons. Lorsqu'ils lont
forés 6k blanchis à k meule, 6k qu'aucun défaut ne
les rend inadmissibles

,
ils sont remis au garnisseur

pour les garnir de leurs culasses 6k de leurs tenons ,ôk pour percer la lumière.
Les canons de chasse sont forgés tout simplement

avec une lame corroyée 6k préparée à cet eff-t
,

comme les canons de munition, dont ils ne diffèrent
que par leur masse 6k leurs dimensions extérieures
ck intérieures, car ils sont plus légers 6k d'un plus
petit calibre. On préfère ceux qui sont à ruban 6k

ceux qui sont tordus à Tétoc.
Les canons à ruban sont, à ce qu'on prétend, de

l'invention des Espagnols : il est au moins certain
qu'on en fait beaucoup en Espagne

,
qu'ils font très-

estimés
, Ôk qu'on les y achète fort cher. Comme

on en fabrique en France dans plusieurs endroits,
j'en ai suivi la fabrication

,
6k je vais en rendre

compte ,
( dit le savant auteur de cet article dans

le supplément de TEncydopédie. )
Le ruban est une lame de fer de six à sept pieds de

longueur
,

suivant celle qu'on se propose de donner
au canon qu'on veut faire. Cette lame est une étoffe
composée de vieux fers de chevaux, de clous.de
maréchaux, &c. Ôk de vieilles lames de faulx, qu'on

a soin de couvrir avec les autres ferrailles, pour les
garantir de faction trop vive 6k trop immédiate du
fceu. On corroie bien cette étoffe, Ôk Ton étire le

ruban ,
auquel on donne deux lignes d'épaisseur à

une de ses extrémités
,

ôk huit de largeur. Son
épaisseur à l'autre extrémité est de deux lignes Ôk
demie, ôk fa largeur de neuf lignes. Le ruban doit
être bien battu d'un bout à l'autre

,
6k les bords en

sont vifs Ôk carrés.
Le ruban ainsi préparé , on a un canon forgé à

Tordinaire ôk soudé de même, mais beaucoup plus
mince 6k plus léger : c'est ce canon qui ífrt de moule,
Ôk fur lequel le ruban doit être roulé. Ce canon
ébauché se nomme la chemise. Ce canon est plus
court de quelquespouces que celui qu'on veut faire

,afin que le ruban puisse s'étendre à l'opération de la
forge. Cette précaution est toujours nécessaire pour
faire un bon canon ; parce que, plus le fer s'alon-
gera , plus il fera battu, plus il sera compacte , ses
parfies plus adhérentes

, Ôk Ton courra d'autant
moins le risque des doublures.

Toutes choses étant disposées
, on soude l'extré-

mité la plus large Ôk k plus épaisse du ruban ,
à l'ex-

trémité du canon qui a le plus d'épaisseur, 6k qui
doit former le tonnerre. Le ruban ainsi fixé par une
de ses extrémités, est mis au feu 6k successivement
roulé tout autour,ôk sur toute la longueur du canon,
lequel étant parfaitement couvert par le ruban

, on
en soude le bout à l'extrémité qui doit former la.
bouche

,
afin que le ruban

,
ainsi contenu par ses.

deux extrémités, ne puisse pas se déranger. Rien ne
représente mieux ce travail préliminaire , que les
cheveux qu'on enveloppe de plusieurs circonvo-
lutions d'un ruban pour les mettre en queue. Mais-
comme le fer, quelque ductile qu'il soit, a plus d'é-
paisseur qu'un ruban 6k n'a pas la même flexibilité,,
il feroit très-difficile de le faire exactement croiser
dans toutes ses révolutions ; on a seulement Tatten-
tion de rapprocher 6k de faire chevaucher bord sur-
bord la lame de fer que nous appelons ici le ruban..
II est certain qu'avec une bonne matière

, 6k urt
ouvrier habile Ôk intelligent, cette condition de faire
croiser le fer pour le souder

,
n'est pas de nécessité

indispensable, mais j'insiste sur la bonne dualité da
la matière 6k Thabileté de l'ouvrier.

La qualité du fer dont le canon qui sert de moule
est fabriqué, est ici assez indifférente. Nous avons
dit qu'il étoit mince; 6k le feu

,
dans l'opération de

la forge
, Ôk les foret-, qui y passeront successivement,

fuseront tout entier & même au-delà: ensorte qu'il
ne restera que l'étoffe des lames de faulx, que nous
avons prévenu qu'on couvroit avec d'autres ferrailles
en la corroyant ; ces dernières formant k partie
supérieuredu ruban

,
s'exfolieront Ôk se perdront en

partie au seu Ôk sous le marteau, Ôk k meule 6k k
lime emporteront le reste.

On voit que c'est du ruban de faulx dont on fait
le plus de cas en France ; 6k la précaution qu'on
prend d'en recouvrir l'étoffe avec un autre fer qui
se trouve immédiatement exposé à Faction du seu

,vient à Tappui de ce que j'ai dit ailleurs sor les pré-
cautions à prendre pour éviter les dégradations du
fer Ôk fa décomposition. Je ne fais pas au surplus
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sur quoi est fondée la bonne opinion qu'on a de
l'étoffe faite avec du fer de faulx : je conçois qu'une
faulx est elle-même une étoffe très-ductile Ôk très-
flexible ; mais lorsqu'il est question d'en réunir plu-
sieurs ensemble pour former une lame cTune certaine
épaisseur

,
je crois qu'il faut bien des soins Ôk de

Tatt'ention pour les réunir 6k les souder ensemble,
sans en détériorer la matière ; Ôk je croirois que le
fer refondu de vieilles ferrailles , fait avec soin

,
est

tout aussi bon. Quoi qu'il en soit, c'est une opinion
reçue , 6k Texpérience Ta fans doute confirmée.

Le canon enveloppé du ruban fur toute fa lon-
gueur, ainsi que nous l'avons dit, est mis au feu à
son milieu , 6k n'en est retiré que blanc 6k soudant.
Le compagnon introduit une broche dans Tinté-
rieur

,
ck Ton soude cette partie

,
qui peut avoir

une étendue de deux ou trois pouces. Une seule
chaude ne peut pas suffire pour souder tout le pour-
tour du canon sur!une pareille longueur ; car ,

lors-
qu'on le retire du feu 6k qu'on le place dans Ten-
castrement pratiqué fur la table de Tenclume , la
partie qui est appliquée dans Tencastrement s'y re-
froidit

,
tandis qu'on bat celle qui est en dehors, 6k

n'est par conséquent plus au degré de chaleur requis
pour opérer la soudure : il faut donc deux ou trois
chaudes fur k même étendue pour la souder ; on
continue ainsi de chaude en chaude, depuis le milieu
jusqu'à l'extrémité du tonnerre,Ôk ensuite depuis le
milieu jusqu'à la bouche.

Lorsqu'on a soudé le ruban sur toute la longueur
Ôk tout autour du moule, on repasse le canon au
feu

,
Ôk on lui donne, sur des étendues de deux ou

trcis pouces , des chaudes grasses 6k douces
, que

Ton bat fans introduire de broche dans Tintérieur,
ce qui en resserre le calibre , ôk oblige d'emporter
avec les forets toute Tépaisseur du moule fur lequel
le ruban a été roulé. Ces canons se forent en dedans,
se dressent, se passent fur la meule 6k se polissent en
dehors à Tordinaire 6k comme ceux de munition ;
sinon, on les fore à bras, ôk on les lime 6k polit de
même en dehors : il est même assez ordinaire, pour
ces sortes de canons fins

,
de n'employer les usines

que pour les dégrossir dedans 6k dehors
,

Ôk de les
finir à bras.

CANONS TORDUS A L'ÉTOC. Les ouvriers qui
sont éloignés des grosses forges, ôk qui ne sont par
conséquent pas à portée de faire fabriquer leurs
lames à canons sous de gros marteaux, sont obligés
de les préparer ôk forger à bras d'hommesavec les
marteaux à main. Si le canon qu'ils veulent faire est
fort court, 6k tel qu'on le préfère aujourd'hui pour
la chasse, ôk fur-tout celle du bois, ils pourroient
faire leur lame d'une seule pièce ; mais communément
ils la font de deux. Ils prennent pour la partie anté-
rieure ou le devant du canon, un morceau de barre
de fer marchand

,
bien choisi

, ou d'étoffé qu'ils
auront préparée à cet effet : cette barre a environ
deux pouces de largeur 6k cinq lignes d'épaisseur.
Ils la chauffent, la battent fur Tenclume ôk Tétendent
en tous sens ; ensorte que Tépaisseur en soit réduite ,

à l'extrémité inférieure, à trois lignes environ, ôk
la largeur portée à trois bons pouces : de- là elle
diminue tant soit peu de largeur ôk d'épaisseur jusqu'à
l'autre extrémité. Le tonnerre , ou le derrière du

canon, se prépare avec un autre morceau de fer
,

dont Téchantillon est plus fort, Ôk qui a trois bons

pouces de largeur Ôk sept lignes d'épaisseur : on
étend ce morceau de fer, en observant de lui donner
environ quatre pouces de largeur à son extrémité
inférieure, Ôk à l'autre, la même largeur que la lame
préparée pour former le devant du canon : chauffant
ensuite blanc

,
6k soudant ces deux extrémités

, on
les porte fur Tenclume , Ôk les faisant croiser d'un
pouce Tune sur l'autre, on les soude en travers. Je
n'ai pas déterminé la longueur que doivent avoir
les deux parties de la lame que Ton prépare, comme
je viens de le dire

,
ni fa longueur totale ,

lorsque
ces deux parties sont réunies : cette longueur dépend
de celle qu'on veut donner au canon ; 6k en général
la lame doit avoir quatre ou cinq pouces de moins
que le canon qu'elle doit produire.

La lame est pliée à Tordinaire , dans toute fa lon-
gueur , ôk reçoit fa forme ronde dans ûne gouttière
pratiquée dans un bloc de pierre ou de fer ; le canon
se forge ôk se soude par intervallesÔk chaudes suc-
cessives, comme je l'ai détaillé pour celui du fusil
de munition.

Lorsque le canon est soudé d'un bout à l'autre
on remet le tonnerre au feu ; 6k lorsqu'il est presque
blanc, on le saisit dans un étoc , 6k Ton introduit
dans k bouche du canon une brocheforcée, dont la
tête est plate

, 6k entre dans l'ouverture d'un tourne-
à-gauche

, avec lequel on tord le canon d'environ
une demi-révolution : on retire la broche

, on re-
chauffe 6k Ton répète !a_même opération de chaude
en chaude

,
jusqu'à la bouche du canon ,

sur des lon-
gueurs de quatre pouces environ qu'ont ces chaudes:
lorsqu'il a été ainsi tordu, on le remet au seu, mais
on ne lui donne que des chaudes grasses, 6k on le
bat fans mettre de broche dans Tintérieur, Ôk à petits
coups pour n'en pas resserrer le calibre au pointque
les premiers forets n'y pussent pas entrer.

Cette dernière opération est nécessaire ; car étant
reconnu qu'on altère le fer lorsqu'on le chauffe Ôk

qu on ne le bat pas, 6k nos canons, pour être tordus,
ayant essuyé des chaudes assez vives dans toute
leur longueur

, fans avoir été battus
, on est obligé

de les repasser ainsi au feu ôk de les battre, pourréparer
, autant qu'il est possible

, Taltérationque les
chaudes antérieures auroiènt pu causer à la matière.
Ces chaudes que les ouvriers appellent des chaudes
grasses

, sont, d'ailleurs, le remède qu'on connoît
pour rétablir un peu le fer qui a été surchauffé.

Je croirois qu'il vaudroit mieux introduire, à Tor-
dinaire

, une broche dans Tintérieur du canon , quede k supprimer,comme on est dans Tusage de le
faire à cette dernière opération : il faudroit que cettebroche fût d'un plus petit diamètre que celle fur
laquelle le canon à rubanou tordu a été soudé : cettebroche feroit un point d'appui intérieur, qui me
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paroît toujours nécessaire

,
ôk l'on rempliroit éga-

lement l'objet proposé
, qui est de rétrécir le calibre,

si cette broche étoit d'un plus petit diamètre que
la première.

Les canons tordus sont forés, dressés
,

polis dedans
ck dehors , de la même manière que tous les autres,
& je ne répéterai pas ici ce qui a été dit ailleurs dans
un très-grand détail.

On doit présumer que les canons à ruban ne sont
pas meilleurs que les autres , parce que les soudures

Nindispensables y sont très-multipliées
,

6k qu'il est,
par conséquent, nécessaire de les chauffer à blanc à
plusieurs reprises : il est très-vraisemblable,en effet,

que k matièredont on les fabrique
, ayant ou devant

avoir, à peu près , le maximum de fa perfusion,
ne peut que s'appauvrir dans quelque partie trop
souvent exposée à faction du feu: je puis assurer

, au
moins, que les canons de cette espèce que je me
suis procurés

,
n'ont pas fait plus de résistance que

ceux que j'avois fait fabriquer à Tordinaire
,

6k avec
lesquels je les ai comparés. Mais pour traiter cette
matière avec.une entière certitude, il faudroit faire
un grand nombre d'expériences comparatives

,
Ôk

se pourvoir, à cet effet, d'une quantité de canons
à ruban de différens ouvriers , de différentes étoiles
& de différentes fabriques

, tant de France que
d'Espagne.

Quant aux canons tordus
,

il est rare que ceux
qu'on débite comme tels, le soient d'un bout à l'autre;
on ne les tord ordinairement que fur une longueur
de dix huit pouces, en partant de l'extrémité. du
tonnerre. Lorsqu'ils sont tordus d'un bout à l'autre,
ils doivent, à mon avis

,
avoir la préférence furies

canons à ruban
, parce que l'opération de la torse

découvre les défauts
, les solutions de continuitéck

les soudures manquées qui peuvent se trouver dans
quelques parties de leur longueur ; mais il faut être
fur de l'ouvrier, ou en suivre soi-même attentive-
ment k fabrication ; car s'il s'ouvre en long ou en
travers , ce qui proviendra ou de la présence de
quelque corps étranger renfermé dans Tépaisseur de
la matière

, ou d'une chaude qui n'en aura pas pé-
nétré toute Tépaisseur, ou de quelques filamens de
nerf qui auroient souffertde Taltération 6k se seroient
décomposés, l'ouvrier cherchera à pallier le défaut,
en y mettant une pièce qu'il soudera ; pour la souder
6k Tincorporer avec le canon ,

il sera contraint de
chauffer à blanc son fer déja altéré

, 6k il Taltérera
par-là bien davantage, s'il ne le gâte pas tout-à-fait:
alors le canon , quoique tordu , ne fera pas la même
résistance que celui qui aura étésait tout simplement,
mais d'une bonne matière ôk bien ménagée.

CANON A LA CHAUMETTE. Ce canon étoit percé
d'un trou fur le tonnerre , par lequel on introdui-
foit la charge de poudre ck la balle , après quoi on
le fermoit avec un bouton à vis.

CANON A DÉ. C'est un canon au fond duquel on
adapte un dé ou cylindre creux , de fer très-mince:
le tonnerre se trouve alors rétréci de Tépaisseur du
dé ; la balle, en tombant de la bouche au tonnerre,

s'enchâsseà l'origine du rétrécissement par son seul
poids qui se trouve augmenté à la fin de fa chute , ôk
Ton est dispensé par-là d'employerune baguette pour
conduire ôk fixer la balle sur la charge de poudre.
Le maréchal de Saxe parle de ces sortes d'armes,
dans, ses Rêveries ; il les appelle des fusils à dé, ou
àsecret. Dé

, dans ce cas, est synonyme avec cylindre
creux ,

fermé par un bout, Ôk a pris^a dénomina-
tion de la ressemblance qu'il a avec un dé à coudre.

CANONS DE VINCENNESétoient des canons brisés
qui se chargeoient par le tonnerre ; après quoi on
rapprochoit 6k réunissoit les deux parties du canon,
dont Tune étoit une vis mâle, 6k l'autre une vis
femelle.

CANON RAYÉ
, CARABINÉ OU CANNELÉ. Le

canon qu'on se propose de rayer, doit être fabriqué
avec beaucoup de soin; il faut lui conserver un peu
plus d'épaisseur qu'auxautres ,

suivant la profondeur
des raies qu'on veut y pratiquer. Les raies sont droites
ou en spirale ; ces dernières paroissent mériter la
préférence : leur nombre Ôk leur profondeur varient
suivant que le calibre du canon est plus ou moins
grand

,
ôk qu'il est plus ou moins épais.

L'intérieur de ces canons peut être considéré
commeune vis femelle

,
dont le pas est sort alongé,

puisque chaque raie ne doit faire qu'un tour, depuis
le tonnerre jusqu'à la bouche

, qu'on évase un peu ,Ôk qu'on appelle en trompe , pour donner plus de
facilité à les charger.

II y a plusieurs manières de charger ces canons.Ils peuvent être brisés, commecela se pratique assez
généralement pour les pistolets que nous appelons
à l'angloise. Ces canons brisés sont divisés en deux
parties

, au haut du tonnerre : la partie supérieure
ou le devant est rayé , 6k se termine par un écrou
vissé qui se monte sur le tonnerre qui est en vis ;
ces deux parties se rejoignent, 6k forment

,
étant

jointes, une surface cylindrique Le haut du tonnerre
est fraisé en dedans

,
6k reçoit la balle qui s'y loge

jusqu'à son grand cercle ; on met k poudre dans le
tonnerre ,

qui n'a de capacité que pour en contenir
la quantité juste qui lui convient : on place ensuite
la balle dans la fraisure ou cavité qui termine le haut
du tonnerre ,

ensorte qu'elle se trouve immédiate-
ment placée sur la poudre ; on tourne le devant qui
engrène avec le tonnerre ,

ÔkTarme est chargée. La
balle est d'un calibre un peu plus fort que celui du
canon, ensorte qu'elle peut bien se loger dans la ca-
vité qui lui est destinée ; mais on ne pourroit la faire
entrer par k bouche du canon ,

fans Ie secours d'un
pousse-balle 6k d'un maillet

, ce qui feroit sort in-
commode à cheval.

Lorsque le canon rayé n'est pas brisé
, on Ie charge

par la bouche ; on laisse tomber à Tordinaire la charge
de poudre au fond du ca-wn ; on a préparé un mor-
ceau de peau ou d'étoffé

,
coupé en rond

, que Ton
trempe dans l'huile

, ou qu'on enduit de graisse d'un
côté ; on place le crté graissé fur la bouche du canon,
Ôk une b Ile de calibre par-díssus

, 6k on enfonce
le tout avec une baguette de fer que Ton frappe avec
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un maillet, jusqu'à ce que la balle, ainsi enveloppée,
porte sur la charge de poudre.

On les charge plus ordinairement fans étoffe^ ni

peau , à balle nue , en observant qu'elle soit d'un
calibre plus fort que celui du canon: k balle entre
dans la bouche qu'on a élargie à dessein, ôk on la
chasse ensuite avec effort, par le moyen de la ba-
guette 6k du maillet, jusqu'à la charge de poudre ; le
plomb cédant à la force avec laquelle il est poussé

,la surface de la balle perd sa forme sphérique
,

6k

prend celle de Tintérieur du cylindre ; ensorte qu'elle
devient une vis mâle, qui s'engrène exactementdans
celle du canon.

M. Robins, Anglois, parle de ces sortes d'armes
dans ses principes d'artillerie

,
6k paroît en faire

beaucoup de cas : il arrive
,

dit-il, lorsqu'ontire le

canon , que la îòne dentelée de la balle suit la cour-
bure des raies

,
6k acquiert par conséquent

, outre
son mouvement progressif, un mouvementde rota-
tion autour de Taxe du cylindre ; 6k , comme elle
le conserve encore au sortir du canon ,

6k que Taxe
de ce mouvement coïncide avec celui de sa direction,
la pression de la résistance sera égale dans toutes
les parties de la surface qui se présentera la première,
de sorte qu'elle ne pourra causer aucune déclinaison;
6k

, ce qui est encore plus important ,
si la surface du

devant de k balle étoit disposée de manière que la
résistance dût être plus forte dans une partie que
dans l'autre, ce mouvement de rotation obvieroit
encore à cet inconvénient ; car "endroit où la ré-
sistance feroit la plus forte

, tournant fans cesse

autour de la ligne suivant laquelle s'avance le pro-
jectile, la déclinaisonqu'il occasionneroit, s'il restoit
constamment du même côté, ne pourra plus avoir
lieu, 6k la balle sera retenue à fa place par les eftorts
opposés 6k égaux que fait

,
à chaque instant, la

résistance dans secours d'une révolution.
On concevra aisément comment ce mouvement

de rotation peut empêcher toutes les déclinaisons
que la résistance pourroit occasionner, en exerçant,
sur les parties du devant de k balle, des pressions
différentes. Si on fait attention à ce qui arrive à une
toupie lorsqu'elle tourne sur une pointe de fer, on
m'accordera que ,

sans ce mcuvement de rotation
,la toupie ne pourroit rester droite un seul instant];

6k
,

si nous examinons comment cela se fait, nous
trouverons que, quoique son centre de gravité ne
loit point appuyé fur cette pointe

,
fa partie pesante

ne peut néanmoins Tentraîner par son effort naturel,
parce que, durant chaque révolution, le centre de
gravité pèse également fur toutes les parties de la
lurtace de la toupie , dans des instans immédiats 6k
consécutifs. Appliquons cet exemple à notre balle:
la force qui pousse la toupie vers la terre, repré-
sentera cette pression que la résistance exerce sur une
partie de la surface du devant, avec plus de force
que fur les autres; ck on comprendra comment,
malgré cette inégalité

,
la balle doit toujours suivre

la même ligne.
Telle est

, ajoute M. Robins, la théorie du mou^

vement des balles tirées avec des canons rayés : Fex-
périence se trouve d'accord avec nos spéculations;
car Texactitudeà laquelleparvieanentceux qui savent
manier ces pièces est étonnante, même lorsque les
balles sont portées à de si grandes distances, que ,

si
elles étoient tirées avec des canons ordinaires

, on
ne pourroit pas , en vingt coups ,

frapper le but
auquel on vise.

Mais ce qu'il y a de plus surprenant, c'est que
la théorie d'une méthode si singulière 6k si répandue
soit restée si imparfaite , qu'il me paroît qu'on ne l'a
point du tout comprise

, ck qu'on n'a jamais connu
le véritable avantage qu'on en pouvoit retirer, en
lui en supposant d'autres que j'ai trouvés

, par mes
expériences , être purement imaginaires. Si Ton de-
mande en effet aux ouvriers ou à ceux qui font usage
de ces armes ,

à quelle intention 6k pour quel usage

on fait des canons rayés
, on répondra que Tinflam-

mation de la poudre est plus vive dans ces canons ,
à cause de la plus grande résistance que lui oppose
la balle, 6k que , par conséquent, Timpulsion est plus
forte que si la même charge étoit dans un canon or-
dinaire ; 6k que d'ailleurs la balle tournant ainsi autour
de son axe , ók perçant Tair, en quelque manière ,elle doit avancer beaucoup plus aisément

,
6k par

conséquent être portée beaucoup plus loin qu'elle
ne le feroit par un autre canon.

M. Robins confirme ses raisonnemens par des ex-
périences qui ne permettent pas de douter que les
raies des canons ne retardent la vitesse des balles

,
6k

qu'elles ne conserventhors du canonlear mouvement
de rotation autour d'un axe coïncidant avec celui
de Tame du canon même.Tous ceux qui connoissent
ces armes , conviennent en effet qu'elles sont infini-
ment plus justes que toutes les autres, 6k c'est un
avantage assez grand pour engager les physiciens Ôk
les artistes à chercher une manière plus commode
Ôk plus prompte de les charger.

J'ai,avec des canons rayés tirés horizontalement,
frappé un but d'un pied de diamètre

,
à cent vingt

toiles de distance
,

tandis qu'avec un canon ordinaire
,également chargé

, la balle avoit baissé de plus d'un
pied en parvenant au but. II faut observer d'ailleurs
que la balle

,
n'étantpasparfaitement juste au calibre

du canon ordinaire, (a direction est déterminée par
le choc qu'elle reçoit de la paroi intérieure du canonqu'elle touche en sortant : elle peut donc s'élever,
s'abaisser

,
s'écarter à droite ou à gauche de la direc-

tion qu'on a voulu lui donner: dans le premier cas,elle passera au-dessus du but ; dans le second, elle n'y
atteindra pas ; dans les deux autres ,

elle passera à
côté; 6k, dans aucune des quatre circonstances,
elle ne le frappera : mais elle pourra passer au-dessus
ou à côte, 6k aller tomber à une très-grande distance
au-delà du but, au lieu que la balle de la carabine
n'éprouvant pas de pareils écarts

,
le touchera : il nefaut pas en conclure que fa portée est plus longue ;

mais bien que fa direction est plus juste
,

ainsi que
nous l'avons fait voir.

Un particulierindustrieux,nommé le sieur Barrois,
a
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a imaginé des canons d'une nouvelle espèce, qu'il
appelle canons filés. Sur un canon forgé, limé j Ôk
dressé à Tordinaire, il tourne un fil de fer recuit, à
peu près de la grosseur d'une plume de corbeau, qui
d'abord ne couvre qu'environ un pied du canon,
c'est-à-dire

, cette partie renforcée qu'on appelle le
tonnerre. II soude cette couche de fil de fer avec une
soudure composée qui lui est particulière , Ôk dont
il fait un secret. Cela fait, il blanchit à la lime cette
partie du canon,seulement pour le nettoyer, afin de
ne pas affoiblir le nerf du fil de fer ; Ôk fur cette pre-
mière couche, il en soude une seconde du même fil
de fer , mais qui embrasse les deux tiers du canon. II
blanchit cette seconde couche comme la première,
Ôk en ajoute enfin une troisième qui couvre toute la
longueur du canon.

M. de Marolles
,

de qui nous empruntons cet ar-
ticle 6k le suivant, dans son excellentEssaifur lâchasse
aufusil, observeque , quant à la solidité, le procédé
du sieur Barrois est ingénieux 6k' bien raisonné , ôk
peut équivaloir à celui qu'on emploie pour les canons
à ruban ; il a mêmeconnoissance qu'un de ces canons
filés, qu'on a forcé à Tépreuve,s'est tordu 6k a soufflé
sans crever ; mais les canons de cette espèce sont
d'ailleurs sujets à un inconvénient auquel il n'est pas
possible de parer. II se trouve nécessairementdans
le fil de fer qui les recouvre , quelques pailles 6k
défauts

, indépendamment de quelques petits in-
terstices qu'on peut supposer n'avoir pas été remplis
exactement par k soudure ; 6k cela est si vrai, que
quand ces canons sont finis

, 6k qu'on veut les mettre
en couleur d'eau, le fer, en plusieurs endroits

,
cède

au frottement de k sanguine, 6k forme de petits
creux ; ensorte que , pour éviter ces enfoncemens,
on est obligéde passerla pierreen travers fur le canon,
au lieu de la passer en long. A plus forte raison,
comment se dresser un canon de cette espèce

, s'il
vient à se fausser , sans risquer d'y faire ces enfonce-
mens, Ôk fans le défigurer. Du reste

,
lorsqu'ils sont

mis en couleur d'eau
,
leur couleur devient singu-

lière , ôk présente des nuances fort agréables.
Les canons d'Espagne ont toujours été très - re-

nommés , tant à cause de la qualité supérieure du
fer de ce royaume ,

qui est le meilleur de TEurope,
que parce qu'ils passent pour être forgés avec plus
de perfection que par-tout ailleurs. On observera,
toutefois

,
qu'en fait de canons d'Espagne , on ne fait

grand cas que de ceux qui se fabriquent dans la
capitale , Ôk leur réputation est cause qu'il s'en fa-
brique beaucoup ailleurs avec les noms 6k les marques
des canoniersde Madrid, fur-tout en Catalogne Ôk

en Biscaye;on les contrefaitmême àLiège, à Prague,
à Munich ,

Ôkc. Ôk il est aise d'y être trompé.
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de papier,lecanonbrut a percé plus vigoureusement

que l'autre, Ôk portoit par conséquent plus loin.
Au surplus, quelle que soit kréputation des canons

d'Espagne
, on s'en sert peu en France, où on ne

s'accommode point de leur forme , de leur poids ,
de leur longueur , fur-tout depuis qu'on a adopté
la méthode de faire les canons très - courts Ôk fort
légers; ensorte qu'aujourd'hui,si quelques personnes
veulent en avoir, c'est plus pour la curiosité que
pour Tusage.

Pour ce qui est de forger des canons avec de
vieux fers de cheval ou de mulet

, cet usage n'est

pas particulier à TEsoagne ; cela se pratique aussi en
France Ôk ailleurs ; 6k on ne peut disconvenirque
cette étoffe ne soit bien supérieureau fer en barre,
( en supposant néanmoins que ces fers soient triés
Ôk choisis ) , attendu qu'une lame forméede Tassem-
blage de tant de pièces séparées, dont chacunea
déja été chauffée 6k martelée à part, doit être mieux
purgée 6k corroyée , que celle qui est forgée avec
du fer en barre. On fait aussi d'excellenscanons avec
de vieilles faulx d'Allemagne.

Un bon canon ne crève point, hors les cas où il
est mal chargé , ou chargé outre mesure ; mais il
est en grand risque de crever,s'il se trouve du jour
entre la balle 6k la poudre

,
6k toutes les fois que

la communicationde Tair renfermé entre la balle ôk
la poudre avec Tair extérieur

,
est totalement inter-

ceptée. Par exemple
,

si de la neige ou de la terre
bouche exactement le canon , ou si on tire un fusil
dont le bout est enfoncé dans Teau

,
il ne peut man-

quer de crever.
Un canon est mal fabriqué

,
soit que le fer n'ait

pas été chauffé à propos, soit que quelque partie ait
été soudée imparfaitement,soit qu'il s'y rencontre
une paille profonde 6k pénétrante

,
soit enfin que,

faute de soin 6k d'attention en le limant, il se trouve
plus d'épaisseur d'un côté que de l'autre; tous ces
défauts font dangereux , Ôk peuvent occasionner de
funestes accidens.

L'exploíion de k poudre dans les armes à feu
,

ne peut se faire fans y occasionner un mouvement
rétrograde, qu'on appelle le recul. Dans les fusils,
lorsque le recul se fait trop sentir à Tépaule, on dit
que Tarme repousse : c'est un défaut qui peut pro-
venir de plusieurs différentes causis : la plus ordinaire
est lorsque le canon n'est pas calibré également.En
effet, lorsque Yame se trouve plus étroite dans une
partie du canon que dans l'autre , le feu se trouvant
aussi plus ou moins resserré, doit exciter Une com-
motion par son inégalité. Un canonest encore sujet
au recul, s'il arrive que, faute d'avoir fait k culasse
assez longue

,
il est quelques écrous qui ne soient

pas remplis.
II repoussera

, si la lumière'n'est pas couverte à
fleur de la culasse, 6k si la poudre ne prend pas feu
précisernentà1 extrémité desabase: c'est même pour
cela que, dans ces derniers temps ,

les arquebu-
siers

, pour plus de précision
, ont imaginé de fraiser

les culasses, ôk de les creuser en forme de dé, jus-

ques vers le troisième filet ; ensorte qu'en ouvrant
la lumière dans le canon , il s'en ouvre une autre
dans la culasse correspondante au fond de ce dé.

On comprend qu'un canon fort léger doit donner
plus de recul qu'un canon plus étoffé en fer ôk plus
massif.

Enfin
, un canon monté fur une couche trop

droite, doit repousser davantage que celui qui est
monté fur une couche courbée , parce que la cour-
bure rompt ôk amortit Teffet du recul.

La culasse est la pièce de fer qui ferme Torifice
inférieur du canon de fusil.

On y distingue trois parties ; le bouton qu'on passe

par la filière pour y fabriquer des filets du même
pas de vis que ceux de Tintérieur du tonnerre ; le
talon qui entre dans le bois au dessus de la poignée
du fusil, 6k qui est percé pour donner passage à une
des grandes vis de k platine ; la queue percée àpeu
près dans son milieu pour recevoir une vis verticale
qui traverse le bois au dessus de la poignée, Ôk va
s'engager dans un écrou pratiqué dans la pièce de
détente ; cette vis fixe le canon dans fa position fur
le bois. Le bouton de la culasse a huit lignes de lon-
gueur , un peu plus de diamètre ; les filets doivent
en être vifs

,
profonds 6k fans bavures. Le talon a

huit lignes de hauteur. Son épaisseur en dessous est
de deux lignes , Ôk va en augmentant jusqu'à six
lignes

,
qui font la largeur de la queue. La longueur

de la queue est de deux poucesquatre lignes environ;
6í l'extrémité en est arrondie : son épaisseur auprès
du talon est de quatre lignes, Ôk , à son extrémité,
de deux lignes.

Voyez planche I, ( fusil de munition ) H ,fig. 8,
une culasse de forge, 6k fig. p , I, une culasse dont
le bouton a passé par la filière.

Lorsque le canon F
, fig. 6 ,

planche 1, ( fusil de
munition ) a été fixé , dressé 6k poli en dedans,
qu'il a été mis à son calibre

,
Ôk qu'il a été blanchi Ôk

dressé en dehors , il est questionde le tarauderpour
y adapter une culasse

,
de le garnir de ses tenons,

Ôk de percer la lumière.
L'ouvrier chargé de ces opérations

, qu'on appelle
le gamisseur

, a dans fa boutique une espèce de banc
ou d'établi, haut de quatre pieds environ

,
large de

quinze à dix-huit pouces , épais de trois ou quatre ,
ôk fixé solidement ôk horizontalement sur deux ou
plusieurs pieds

,
dont les extrémités inférieures sont

enfoncées en terre. L'établi est percé au milieu de
fa largeur, d'un trou de treize lignes de diamètre :
on fait entrer le canon dans ce trou , la bouche en
bas, ensorte qu'il se trouve fixé dans une situation
verticale , le tonnerre en haut, Ôk excédant un peu
la superficie de l'établi. On introduit dans le canon
le faux tarau applati fur deux faces, Ôk qui ne coupe
que par les deux autres côtés : cet outil doit être ter-
miné par un cylindre de cinq à six pouces de long 6k
du même diamètre que celui de Tintérieur du canon :
ce cylindre n'a point de filets, mais il doit être rond
6k poli ; la partie qui a des filets se trouve au dessus
du cylindre Ôk cet acier trempé, un peu conique ,
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ensorte que ces filets augmentent insensiblement de
diamètre, jusqu'à la tête de Toutil : cette tête est
applatie pour entrer dans une mortoise pratiquée
au milieu d'un tourne-à-gauche,lequel est un levier
de fer d'environ deux pieds Ôk demi de longueur.
La tête du tarau étant placée dans la mortoise du
tourne-à-gauche, représente une tarière.

L'ouvrier passe de l'huile avec une plume sur les
filets du tarau , Ôk saisissant des deux mains les ex-
trémités du tourne-à-gauche, il taraude en tournant
& détournantToutil, jusqu'à ce que Tintérieur du
tonnerre ait huit filets ou pas de vis. Cette opéra-
tion n'est qu'une préparation pour admettre le tarau
cylindrique qui doit donner les vrais filets au ton-
nerre ; 6k le cylindre qui termine Toutil 6k qui entre
dans le canon ,

n'est destiné qu'à assurer k direction
du taraudage

,
maintenir Toutil dans une situation

droite , Ôk Tempêcher de pencher d'aucun côté.
Lorsque le taraudage a été ainsi ébauché , on

substitue au faux tarau ,
le tarau cylindrique, dont

la tête s'adapte aussi au centre du tourne-à-gauche:
l'ouvrier opère comme la première fois ; Ôk lorsque
le tarau a perfectionné les huit filets qui n'avoient
été qu'ébauchés par le premier outil, il dresse à la
lime le derrière du canon.

II arrive quelquefois que le taraudage fait fendre
le derrière du canon , maisce n'est guere que lorsque
le fer en est aigre Ôk qu'il a trop souffert au seu,
ou lorsqu'on n'a pas pris la précaution d'employer
d'abord le faux tarau pour ébaucher les filets, ou
lorsquel'ouvrier a voulu brusquerÔk a été trop vîte ;
quelles que soient les causes de cet accident, le
canon ne peut être admis dans ce cas : il y auroit
cependant du remède, en coupant la partie fendue,
& soudantà fa place une espèce de virole à laquelle
on donneroit le même diamètre extérieur qu'au
tonnerre ; mais il faudroit forer ensuite le canon par
derrière dans toute la longueur qui auroit été mise
au feu , ôk diriger les forets successifs , de manière
qu'ils n'agissent que fur cette partie ôk pas plus
avant ; fans quoi on pourroit déranger la direction
de Tame. Cette opération exigeroit tant de précau-
tions pour être bien faite , qu'il paroît plus prudent
de ne pas la permettre.

Legarnìffeurétant pourvu de culasses lî,fig. 8,
planche I,( fusil de munition) qui ont été forgées
fur des dimensions données ; le bouton se passe suc-
cessivementdans deux filières brisées , contenues 6k
fortement saisiesdans un étoc, Ôk qui ont exactement
le même pas de vis Ôk k même quantité de filets que
les taraux avec lesquels on a taraudé le derrière du
canon ; la première filière commence,Ôk la seconde
finit Ôk perfectionne les filets. ( Voyez planche 1 ,fig. p ) ; on blanchit ensuite à la lime, le talon ôk la
queue de la culasse ; on dresse l'extrémité du bouton,
Ôk on le place dans le canon, où on le fait arriver
à fond avec le tourne-à-gauche

, en introduisant la

queue Ôk le talon de la culasse dans la mortoisequi
est au milieu de cet instrument : Ie bouton de k
culasse a huit lignes de longueur ôk un peu moins

de neuf lignes de diamètre ; il doit être bien droit,
pour que la culasse, étant en place, ne penche d'au-
cun côté : les filets du bouton

, comme ceux du
tonnerre , doivent être vifs, profonds Ôk fans ba-
vures.

La lumière se perce de deux manières Ôk toujours
à froid

, au foret ou au poinçon. Bien des gens
préfèrent le poinçon , parce qu'il comprime la ma-
tière autour de lui , Ôk la lumière est par-là moins
sujette à s'évaser.

On forme
,

à la lime, deux petits pans au tonnerre
du canon , l'un à droite où k lumière doit être
placée

,
lequel facilite Tajustementde laplatine , dont

le rempart s'adapte ck se colle mieux au canon ainsi
applati , que s'il étoit rond ; le pan du côté opposé
n'est que pour la symétrie : l'un Ôk l'autre ne sont-
sensibles que par leur arête supérieure , 6k le canon
reste rond en dessous

, ce qui ménage le bois qu'une
arête vive feroit fendre. Le centre de la lumière ,qui a une ligne foible de diamètre

,
doit être à sept

lignes de Tarrière du canon ,bien au milieu du pan:
trop basse, elle feroit couverte par Tépaisseur du
bassinet ; trop haute

, elle excéderoit Tépaisseur de
la batterie , Ôk aie feroit pas couverte. On emploie
deux poinçons pour percer la lumière ; le premier
est conique Ôk d'un plus petit diamètre que celuiquek lumière doit avoir : en un ou deux petits coups
de marteau ,

le poinçon a traversé Tépaisseur du fer,
Ôk a sait une empreinte sur le bouton de la culasse
qui doit déborder d'une ligne sur le centre de la
lumière , puisqu'il a huit lignes de longueur. II faut
alors détourner la culasse avec le tourne-à-gauche,
Ôk former fur le bouton

, à l'endroit où le poinçon
Ta marqué , une entaille d'une ligne environ de pro-
fondeur,pour ouvrirune communicationde Tamorce
à la charge. On passe ensuite dans la lumière le
second poinçon qui est cylindrique , à très-peu près ;
on recherche avec un grattoir la bavure de Tinté-
rieur ; on dresse Textérieur à la lime, Ôk Ton remet
la culasse à fa place.

A vingt lignes de la bouche du canon , on brase
en dessus le tenon qui assujettit la baïonnette à fa
place.

A cinq pouces Ôk demi de la bouche
, en dessous,

on en brase un autre de trois ou quatre lignes de
longueur Ôk de deux d'épaisseur

,
qui entre dans une

cavité pratiquée au devant du bois , pour fixer le
canon dans fa position.

Enfin , à sept pouces six lignes de Tarrière, on en
brase un troisième sous le canon , 6k on y adapte un
petit ressort d'acier qui, pressant l'extrémité de la
baguette, la contient Ôk Tempêche de tomber, lorf-
qu on renverse le fusil.

Lorsque la lumière du canon est percée , qu'il est
garni de sa culasse Ôk de ses trois tenons ,

qu'il n'a
point de défauts qui puissent le faire refuser , il est
prêt à être éprouvé. Voyez le canon G ,fig-7

,
pi. I,

On éprouve les canons des fusils destinés à armer
les troupesdu Roi ,

fur un banc de charpente. Voy
planche III, ( fusil de munition ) fig. 2.

N ii
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Ce banc est formé par trois pièces de bois de huit
à dix pouces d'équarrissage ,

fixées horizontalement
ôk parallèlementà cinq ou six pouces Tune de l'autre,
fur plusieurs forts chevalets dont les pieds sont
enfoncés Ôk bien assujettis dans la terre. La longueur
du banc est de vingt-cinq pieds environ; il règne
derrière le banc

,
dans toute fa longueur , une poutre

contenue par des boulons de fer qui la traversent,
ainsi que toute Tépaisseur des chevalets

: cette poutre
excède le niveau du banc d'un pied ; on pratique
dans toute fa longueur

, une rainure garnie d'une
bande de fer de six à sept lignes d'épaisseur.

La poudre dont on se sert pour éprouver les

canons de fusil, est fine 6k telle qu'on Temploiepour
la chasse.

Les canons de fusil subissent deux épreuves con-
sécutives. La première charge de poudre est du
poids de la balle de munition de dix-huit àia livre ,c'est-à-dire, sept gros huit grains ; on met une bourre
de papier par dessus, qui doit être assez grosse pour
entrer avec peine dans le canon; on met la bourre
à fond fur la poudre

, avec une forte 6k lourde ba-
guette de fer, une balle par dessus

,
6k une seconde

bourre sur la balle; on passe ensuite une pointe ou
petit dégorgeoir dans la lumière ; on y introduit
quelques grains de poudre

,
6k on en écrase dessus 6k

tout autour de la lumière.
On charge 6k amorce ainsi pour le premier coup

tous les canons qu'on doit éprouver ; on en place
environ quatre-vingt fur le banc d épreuve, en ob-
servant de loger 6k d'encastrer les queues des culasses
dans la rainure pratiquée à la poutre qui règne der-
rière le banc, ensorteque les canons ne puissent pas
reculer : on les assujettit d'ailleurs par le moyen d'une
corde d'un pouce 6k demi de diamètre

,
fixée par

un bout à une des exirémités du banc
,

6k qui vient
se rendre à l'autre

, en passant par dessus les canons ;
on serre cette corde par le moyen d'un petit treuil.

Le banc occupe tout le fond d'un espace enfermé
de murs de dix à douze pieds de hauteur ; il est

couvert d'un toit qui le garantit de la pluie : le mur
opposé au banc est recouvert de terre où les balles
vont se rendre , 6k où on en retrouve les fragmens
quand il y en a une certaine quantité pour les re-
fondre. Un trou, (fig-3, planche 111) pratiqué
clans le mur à une des extrémités du banc, donne
passage à une baguette de fer qu'on a fait rougir pour
mettre le feu à la poudre.

Le banc d'épreuve étant garni de la quantité de
canons qu'il peut contenir

, on répand une traînée
de poudre fur tous les tonnerres, dans toute la
longueurdubanc

,
Ôk Ton introduit la baguette rougie

par-le trou pratiqué dans le mur; le premier canon
part, Si dans un clin d'oeil, le feu se communiquant
d'un bout à l'autre du banc, touslescanonsont tiré.

On les òte ck on les remplace successivement pard'autres, jusqu'à ce qu'ils aient tous subi cette pre-mière épreuve qui en sait périr un ,
deux ou trois

par cent, suivant que les ouvriers ont été attentifs ,ck le ks bien préparé ck bien ménagé. On a vu plu-

sieurs épreuves, oh, fur sept à huit cents canons
il n'en a pas péri un seul.

On charge de nouveauces canonsavec les mêmes
précautions que la première fois, à Texception que
k charge de poudre est diminuée d'un cinquièmeà

cette seconde épreuve
,

Ôk est par conséquent réduite
à cinq gros cinquante grains. On place les canons
fur le banc

,
la culasse encastrée dans la poutre , 6k

la corde serrée par dessus
,

6k l'on continue jusqu'à

ce qu'ils aient tous tiré, L'objet de cette seconde
charge est de manifester les défauts que la première
ne pourroit feule faire connoître. Si le canon est mal
partagé

,
c'est-à-dire

, que la matière en soit mal ré-
partie , ou si une soudure a été manquée ou n'est

pas complète
,

si quelque partie a été surchauffée
ck décomposée

,
i) paroît à la première épreuve ; dans

le cas où il y auroit résisté
,

la partie défectueuse en-
est tellement ébranlée

,
qu'elle ne peut résister à k

seconde.
Lorsque Tépreuveest finie, on visite tous les canons

les uns après les autres ck en détail : ceux où on
apperçoit quelques fentes en long ou en travers ,
quelque évalementàklumière,ouquelqueautre dé-
faut, ne sont point admis ; les autres font marqués
d'un poinçon convenu pour indiquer qu'ils ont été
éprouvés ; après quoi on les déculasse

,
on'leslave

en dedans 6k on les fait sécher.
Les canons ayant été éprouvés ,

lavés Ôk séchés ,sont mis à la boutique de revìfion:les reviseurs ou
chefs de cet atelier les visitent intérieurement avec
foin ; car il se trouve quelquefois en dedans des
canons ,

des pailles ou parties mal soudées que les
forets enlèvent, au qui se détachent aux deux coups
d'épreuve des canons. La cavité qui en résulte s'ap-
pelle chambre. C'est un défautqui le rend inadmissible;
car il est évident qu'il a moins d'épaisseur en cet
endroit qu'il ne doit en avoir , ck qu'il ne pourroit
pas résister à faction réitérée de plusieurs charges
de poudre : la crasse 6k la rouille s'attachent d'ailleurs.
à cet endroit creux, qu'on ne peut nettoyer parfai-
tement ,

6k la chambre devenant tous les jours plus
profonde, le canon n'en est que plus dangereux:
on apperçoit ces chambres à Tceil, en lorgnantdans
le canon ,

ôk on s'en assure avec le chat.
Les reviseurs sont chargés de donner à la lime

les vraies proportions aux canons ; de mettre k
queue des culasses à la pente pour s'adapter au bois ;
de vérifierle bouton des culasses qui doit être parfai-
tement juste pour ne pasbalotterdans son écrou, Ôk
enfin dépolir ôk d'adoucirlescanons à la lime douce Ôk
à l'huile. Lorsqu'ils sont dans cet état, on les essuieÔk

on les dépose dans une salie basse 6k humide, afin que
la rouille indique Ôk manifeste les défauts qui auroient
pu échapper aux visites précédentes : s'il y a la plus
petite faute

,
même superficielle

,
la rouille les dessi-

nera ôk en marquera les contours. Après un mois
de séjour dans cette salle, ils sont visités de nouveau
avec attention , en présence des officiers préposés
par le roi pour veiller à cette importante partie du
service , ôk d'un contrôleur des armes. Les canons



A R Q A R Q IOI
défectueux sont rebutés : ceux qui paroissent fans
défaut, Ôk qui ne pèchent dans aucune des formes
prescrites , sont reçus définitivement, ôk marqués
d'un poinçon convenu.

La baguette du fusil de munition ( voyez pi. IV,
fig. A) est d'acierdepuis Textrémité'qui est taraudée
pour recevoir un tire-bourre ,

jusqu'à fe tête qu'on
fait de fer à dessein. Si cette tête étoit d'acier,
elle gâteroit en peu de temps, 6k resouleroit le
bouton de la culasse quj est de fer, ôk fur lequel
elle est poussée fréquemment ôk avec violence
lorsque le soldat sait Texerdce. II pourroit d'ailleurs,
en campagne, se trouver quelque petit gravier dans
le canon , qui, faisant feu, si la baguette de k tête
étoit d'acier

, pourroit le communiquerà k charge,
ôk occasionner des accidens.

La baguette est trempée ck recuite : on lui fait
subir des épreuves violentes; il faut qu'elle plie fur
les quatre faces

, ou alternativement quatre fois en
sens contraire ,

ensorte qu'elle fasse à chaque fois un
arc dont la flèche ait huit à neufpouces , 6k qu'elle
se rétablisse parfaitement droite. Si la trempe en est
sèche , elle cassera à cette épreuve

, ou bientôt après
à un leger effort ; si la trempe est molle, elle pliera
ôk restera courbée : Tart consisteroit à saisir un juste
milieu entre ces deux extrémités. Une trempe un
peu molle paroît cependant toujours préférable. La
baguette., à la vérité

, pourra se fausser, mais on
la redresseaisément, au lieu que lorsqu'elle est cassée

,le soldat ne peut pius faire usage de son fusil.
La plaque de couche, (voyezfig. B, planche IV)

doit être forte 6k épaisse
, car cette pièce fatigue

beaucoup , lorsque le soldat , dans les exercices ,s'appuie brusquementsur la crosse du fusil. La plaque
est contenue par deux vis en bois, Tune dessus

, ck
l'autre dessous la crosse.

Lapièce de détente ( voyezfig. C
,

planche IV)
est une petite plaque de fer percée d'une mortoise
par où passe la détente , qui va rencontrer k ba-
guette en dedans du bois du fusil. Voyezfig. A'.

En pressant la détente avec le doigt, elle appuie
fur k gâchette

,
laquelle

,
pressantà son tour le res-

sort qui k contenoit, son bec sort du cran du bandé,
Ôk le chien s'abat fur la batterie. La détente est
percée pour donner passage à une goupille qui k
fixe à fa place , Ôk fur laquelle elle tourne. L'ex-
trémité arrondie de la pièce de détente en dedans

,est une élévation de fer que les ouvriers appellent
une boutrolle , dans laquelle est pratiqué Técrou où
la vis de la culasse vient s'engager.

La sougarde (voyez fig. O) a trois parties:k
feuille postérieure, fixée par une vis en bois ; la
feuille antérieure ,

fixée par le bouton de k grena-
dière d'en bas qui la traverse Ôk est arrêté par une
forte goupille ; ck le pontetqui est arrondi pour cou-
vrir la détente, Ôk donner passage au doigt qui ap-
puie dessus pour faire partir le fulil.

La grenadière du milieu (voyez fig. E) est un
anneau qui embrasse le canon ck le bois ; il porte
pa dessous un battant en forme de triangle ferré,

aux deux côtés d'un bouton qu'il traverse par Ie
sommetd'un de ses angles ; ensorte qu'il peut s'élever
Ôk s'abattre fans pouvoir tourner. Le bouton de k
grenadièred'en bas ( voyez fig. >

) porte un pareil
battant. On passe dans l'un Ôk l'autre une courroie
qui s'alonge 6k s'accourcitpar le moyend'une boucle,
suivant le besoin , lorsque le soldat porte le fusil en
bandouillère 6k sur Tépaule. -L'embouchoir ( voyez fig. G ) embrasse le bois
ôk l'extrémité supérieuredu canon , par deux viroles
qu'on appelle les barres de l'embouchoir : il est suffi-
samment évasé en dessous en forme de bec de pot à
eau , pour faciliter Tentrée de la baguette. 11 est
placé à l'extrémité du bois, à trois pouces trois lignes
du bout du canon ,

afin que k douille de k baïon-
nette qui a trois pouces deux lignes de longueur ,
ne soit pas gênée par le bois

,
lorsqu'on la met au

bout du canon. L'embouchoir 6k la grenadière du
n.ilieu sont fixés dans leur position par un petit cro-
chet à ressort portant fa goupille. Ces deux pièces
concourent,avec la capucine

,
à fixer le canon dans

une position constante fur le bois.
La capucine (voyez fig. E) prend son nom de

la ressemblance qu'elle a avec un capuchon ; elle est
placée à l'endroit où le canal de la baguette est
couvert par le bois

:
c'est une elpèce d'anneau

,
qui,

serrant le canon sur le bois
,

l'arrête
,

le fixe 6k le
contient à fa place

,
ensorte qu'il ne peut pas tourner.

Le porte-vis ( voyez fig. H) a la forme d'un
S ; les ouvriers appellent souvent cette pièce une
effe. Ses deux extrémités sont percées po\ir donner
passage à deux grandes vis qui tiennent fa platine à
là place , 6k qui vont trouver leur écrou dans le
corps même de k platine. S'il n'y avoit point de
porte-vis

,
les têtes de ces grandes vis porteroient

ïur le bois, Ôk le gíteroient bientôt.
La platine ( fig. K ) vue en dehors

,
Ôk (fig. L )

vue en dedans
,

est une machine assez compliquée
par la quantité de pièces qui la composent, Ôk qui
sont toutes nécessaires ; car si Tune manque ,

elles
sont toutes fans effet.

On appelle platines rondes, celles dont le corps
Ôk le chien sont convexes à Textérieur. Cette forme
donne plus d'épaisseur à ces parties , 6k est par-là
plus avantageuse , parce que les trous dont le corps
de la platine est percé

, ayant plus de profondeur,
les pièces qui s'y adaptent y sont plus solidement
établies 6k moins sujettes à ballotter : les vis 6k les
écrous ont plus de filets

,
6k le chien elt mieux ap-

puyé à son carré.
On appelle platines carrées

,
celles dont le corps

Ôk le ch.en font drtfsés à la lime 6k plats ; telles sont
celles des fusils de munition. Hour rapprocher celles-ct
des platines rondes 6k des avantages qui résultent
de cette forme

,
il faut donner de Tepaifleurau corps

de platine 6k au chien.
La platine est composée de vingt pièces : r°. le

corps de platine; 2°. le chien ; J». le clou de i h: en;
4°. k vis de chien ; 5°. k mâchoire supérieure, 6".
j|bassinet;70. la vis du bassinet ; 8°. íe grandreìsort,
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9°. la vis du grand ressort ; i o°. le ressortde gâchette ;
ii°. lavis du ressort de gâchette; 12°. la gâchette ;

13 °. k vis de la gâchette ; 140. la noix ; 15°. la bride
de la noix ; i<S°. la vis de la bride ; 170. la batterie ;
18°. k vis de batterie ; 19°. le ressort de batterie ;
20°. la vis du ressort de batterie. Voyez toutes ces
pièces en leur place fur la platine ,fg. L.

Le corps de platine est k pièce fur laquelletoutes
les autres s'appuient en dedans Ôk en dehors. On
voit à Textérìeur le clou du chien, le chien, la bat-
terie ,

le bassinet 6k le ressort de batterie. Le grand
ressort, celui de la gâchette, la gâchette, la noix,
k bride de la noix lont en dedans. II faut, comme
nous l'avons dit, que toutes ces pièces intérieures
aient un gîte commode dans le bois ,

Ôk qu'elles
n'éprouvent de fa part aucun frottement.

L'effet de k pktine dépend des forces relatives
de ses trois ressorts , Ôk des positions respectives de
toutes ses pièces. Un problême, parmi beaucoup
d'autres, qui n'est pas résolu en arquebuserie, est
de déterminer la force d'un des ressorts

, les deux
autres étant donnés. On ne va guère qu'en tâton-
nant ; on fait la pktine ; on la monte ; on la fait
rouler , 6k le tact décide la question : on y est ce-
pendant trompé quelquefois ; car si la gtiffe de k
noix est mal coupée , celle du grand ressort la mon-
tera difficilement ; Ôk on le croira trop fort, lors
même qu'il sera trop foible. Le même inconvénient
aura lieu pour peu qu'il y ait de frottement de la
longue branche du grand ressort, de la noix ou du
chien fur le corps de la platine: il faut donc éviter
les frottemens avec soin , en ajustant les pièces de
la platine.

La taille de la noix est très-importante : fa partie
inférieure doit être une portion de cercle ; le cran
du bandé doit être fur la circonférence de cet arc,
Ôk le cran du repos un peu plus en dedans, afin
que lorsque le chien s'abat , ce qui se fait très-
brufquemement lorsqu'on appuie sur la détente

,
Ie

bec de gâchette ne soit pas heurté par le cran du
repos ; ce feroit un défaut capital, qu'on appelle
rencontrer, 6k qui casseroit bientôt le bec de gâchette
en tout ou en partie , 6k alors le chien ne tiendroit
plus au repos. Celui qui a une pareille arme court
des risques, 6k en fait courir à ceux qui Tapprochent.
La tige de la noix est carrée ; fa base est ronde
ôk doit déborder tant soit peu le plan du corps de
pktine

,
afin que le chien, exactementajustéà cette

tige ,
s'abaisse Ôk s'élève fans balottement 6k fans

frottement.
Toutes les pièces de platine se trempent en paquet.

II y a beaucoup d'art adonnera telle pièce ,6k même
à telle partie d'une pièce , le degré exact de trempe
qui lui convient: en général une trempe trop molle
est un défaut ; mais une trempe trop dure est un
défaut plus grand encore. II y a des pièces si minces,
telles que le bec de k gâchette

,
qui sont si bien pé-

nétrées par la cémentation de la trempe , qu'elles
deviennent de l'acier très-cassant : c'est cependant
cette pièce si frêle qui balance la plus grande force

du ressort, lorsque le chien est arme, ôk qu on tiens
quelquefois long-temps dans cette situation , fans en
connoître les conséquences.

La batterie dont k face doit être couverte d'un
bon acier ,

doit fermer hermétiquementle bassinet:
les filets des vis Ôk des écrous doivent être vifs Ôk

fans bavures ; on ne peut donc renouveler trop
souvent les filières Ôk les taraux dont on se sert dans
les manufactures d'armes.

La baïonnette ( voyez fig. O , planche IV )
n'étoit autrefois qu'une lame d'acier adaptée à un
manche de bois qui entroit dans le canon. II ré-
sultoit de cette forme , que lorsque la baïonnette
étoit au bout du canon , on ne pouvoit ni charger,
ni tirer le fusil. Sa construction actuelle donne la
facilité de charger 6k de tirer par le moyen de la
douille qui enveloppe le bout du canon auquel elle
est fixée par un tenon: la douille s'usant à la longue
6k s'ékrgissant, le tenon ne fuffisoit pas pour la con-
terïïr Ôk Tempêcher de tomber; on y a remédié depuis
peu , en Tassujettissant avec un ressort.

Pour supprimer la baguette , Ôk gagner le temps
employé à conduire k charge au fond de Tame du

canon , on a imaginé deux moyens : le premier , en
adaptant au fond du tonnerre un cylindre creux ou
dé capable de contenir k charge de poudre , Ôk de
saisir la balle par la circonférencede son grand cercle ;
le second, en forant, ou plutôt alésant cette partie
du canon, de manière qu'elle soit plus étroite que
le reste du tube : ce sont ces espèces de fusils que
le maréchal de Saxe appelle dans ses Rêveries, des
fusils à dé ou àfecret, ( voyez planche IV) fig. 1, le
fusil des pesamment armés dont il est question dans
les Rêveries. B, représente le dé ou cylindre creux
brafé sur le bouton de la culasse , Ôk qui rétrécit le
tonnerre C, lorsqu'on Tintroduit dans le canon , &
qu'on remet la culasse E à fa place. Le fusil,fig. 2 ,est celui des armés à k légère , tel que le maréchal
de Saxe Tavoit donné à ses Hullands : celui-ci diffère
de l'autre , en ce qu'au lieu d'opérer le rétrécisse-
ment du tonnerre G

, par le moyen d'un dé, on
le rétrécit à k machineà forer, ce qui est beaucoup
plus simple. On voit dans l'un Ôk l'autre canons D
ôk G, la balle enchâssée à l'origine du rétrécissement
du tonnerre.

« Jeveux, dit le Maréchal de Saxe, que les fusils
de mes soldats aient un gros calibre avec un dé au
fond ; que les cartouches soient de carton, plus
grosses que les calibres

, pour qu'ils ne puissent pas,
par distraction, les y faire entrer ; qu'elles soient
fermées avec un parchemin collé dessus

,
afin que le

soldat puisse aisément les décoiffer avec les dents:
elles doivent contenir autant de poudre qu'il en faut
pour le bassinet 6k pour la charge ; les balles dont
le soldat est muni

,
doivent être dans la giberne ; Ôk

lorsqu'il est question de tirer , il en prendra une
poignéequ'il mettra dans fa bouche

, pour en laisser
couler une dans le canon , dès qu'il aura jette dans
la cartouche. Pour qu'on puisse tenir ces fusils j
lorsqu'ils s'échauffent par la continuation du grand
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feu , ìl faut qu'ils aient^un talon de bois à six pouces
de la platine, quisoit du même bois que la monture».

On a rapportéce passage des Rêveries du maréchal
de Saxe, pour faire mieux comprendre le mécanisme
6k Teffet des fusils à dé ou à secret. Lorsqu'ils sont
amorcés à Tordinaire , on introduit la poudre par la
bouche du canon , avec la cartouche de carton ,qui, étantplus grosse que le calibre du fusil, ne peut
pas y entrer. Le soldat, ayant jette à côté de lui
la cartouche vide , fait couler une balle dans le

canon, laquelle , en descendant de la bouche au
tonnerre, avec un mouvementaccéléré, s'enchâsse
à l'origine du rétrécissement du tonnerre , par son
propre poids augmenté à la fin de fa chute ; en-
sorte qu'en renversant le fusil, elle ne tombe pas,
& l'objet est rempli.

Le dé exigeant une certaine exactitude dans fa
construction dont tous les ouvriers ne sont pas ca-
pables , Ôk étant d'ailleurs sujets à s'altérer après un
certain nombre de coups ", Ôk en déculassantle canon ,
on a préféré le rétrécissement du tonnerre,opéré par
le forage. En effet, le dé n'ayant pour objet que
de rétrécir le tonnerre ,

afin que la balle
,

dont le
poids se trouve augmenté à k fin de fa chute

,
puisse

s'enchâsser à l'origine du rétrécissement, on évite
tous les inconvéniens du dé par le seul resserrement
du calibre du canon, à l'endroit où doit poser la
balle qui s'enchâsse effectivement très-bien dans ces
derniers.

Le talon de bois , placé à six poucesdek platine
,

a fait appeler aussi ces fusils, desfusils à bosse. Voy.
A,fig.i ,&cE,fig. 2 , plancheIV. Quelques troupes
légères en ont fait usage pendant dix ou douze ans,
ôk Font abandonné pour reprendre la baguette de
fer ou d'acier.

En effet, que le tonnere du canon soit rétréci par
le moyen d'un dé, ou de toute autre manière , la
balle ne peut s'enchâsserqu'à l'origine du rétrécisse-
ment , 6k doit toujours être à des distances inégales
de k charge de poudre , laquelle varie nécessaire-
ment par la plus ou moins grande quantité qu'on
emploie à amorcer ,6k le plus ou moins de ce qui
se perd en la mettant dans le canon, selon que le
soldat est gêné par fa propre position

, ou par ses
voisins. La quantitéde poudre qui entre dans la partie
du tonnerre , rétrécie 6k destinée à la recevoir

, ne
pouvant donc toujours être la même ,6k le lieu où
d:>it s'arrêter la balle étant déterminé ,

il fuit que la
balle est toujours à des distances différentes de la
charge de poudre ,6k que les portées doivent varier.

A Tinstant que la balle cède à Feffort de la poudre,
Ôk qu'elle est chassée de la partie du tonnerre où elle
étoit enchâssée

,
elle a un très-grand flottementdans

tout le reste de la longueur du canon , parce qu'elle
est nue, Ôk n'est pas enveloppée de papier , comme
dans les cartouches ordinaires, ôk parce que k partie
antérieure, ou le devant du canon estd'un plus grand
calibre que le tonnerre ; ensorte qu'une partie de k
force de la poudre , destinée à agir fur la balle

,
s'échappe entre la surface Ôk les parois intérieures

du canon ; ce qui doit diminuer la poríée, ôk rendre
les coups incertains.

Comme on peut tirer avec ces fusils un très-grand
nombre de coups en très-peu de temps, ils se crassent
plutôt que les autres , ôk la poudre ni la balle ne se
placent plus où elles doivent être

,
mais s'arrêtent

à différens endroits où la crasse fait engorgement ;
ce qui rend encore les portées courte»6k les direc-
tions incertaines.Dans ce cas, si le coup ne part
pas ,

6k que le soldat ne s'en apperçoive point, il
mettra plusieurs charges les unes fur les autres , Ôk
s'exposeraà faire crever son canon Ôk à s'estropier.

C'est fans doute d'après ces observations Ôk
beaucoup d'autres, qu'ona quitté ces sortes de fusils,

• pour reprendrecelui qui est en usage , bien plus sûr
à tous égards, par la nécessité où Ton est de conduire
avec la baguette la charge au fond du canon ,

Ôk avec
lequel on peut aisément tirer cinq ou six coups par
minute.

Pour rendrecompte du fusil à la chaumette, il faut
faire connoître la pièce de canon de M. dek Chau-
mette , dont le P. Daniel a donné la description ,d'après laquelle on imaginade faireun fusil. Ce canon,
du calibre de douze, fe chargeoit par la culasse où
il y avoit trois ouvertures rondes. La première étoit
au fond du canon , c'est-à-dire, qu'il étoit foré d'un
bout à l'autre; la seconde ouverture étoit à côté de
la culasse ; Ôk la troisième vis-à-vis

, à l'autre côté.
L'ouvertured'en bas étoit pour faire passer le boulet
Ôk k gargousse contenant k charge de poudre que
Ton faisoit entrer avec un cylindre ou boulon de
bois couvert de cuivre Ôk du diamètre de l'ouver-
ture : on poussoit avec ce boulon le boulet ôk la
gargousse

,
jusqu'à l'endroit de la culasse où ils dé-

voient demeurer , qui étoit plus haut que les deux
autres ouvertures de côté ; un boulon de fer du
diamètre des deux ouvertures latérales qui le rem-
plissoit bien juste, soutenoit la gargousse 6k le boulet
qui étoit dessus

, comme auroit fait le fond de la
culasse du canon.

Cette manière de charger par la culasse étoit sorr
commodepour plusieurs raisons ; mais quand on vint
à Téprouver,Teffet de la poudre fut si grand, que
le boulon traversant en fut coudé

,
6k qu'on ne put

le retirer qu'avec bien de la peine ; de sorte que ce
canon est demeuré mutilé

, 6k il fut ensuite fondu
pour couler un autre canon de Tinvention du che-
valier Fokrd.

Le peu de succès de cette épreuve n'empêcha
point qu'on ne cherchât à adapter , autant qu'il étoit
possible, le mécanisme de la pièce de canon de M.
de k Chaumette , à des fusils. II y avoit quelques
difficultés qui ne rebutèrent point les gens avides
de nouveautés , Ôk toujours fort empressés à les
saisir.

Le canon d'un fusil ne peut pas être percé d'un
bout à l'autre , parce qu'il est monté fur un fùt 6k

une crosse de bois
,

indispenfabiement nécessaire
pourTappuyersurl'épaule. On ne peut donc charger
un fusil par Torifice du tonnerre que nous fermons



io4 A R Q A R Q

avec une culasse. Le trou qui perçoit transversale-

ment la pièce de canon de M. de la Chaumette
, ne

pouvoit pas subsister non plus dans un canon de
fusil, avec l'ajustement de nos platines, que Ton place
à côté pour communiquer le feu de Tamorce à la
charge. On imagina donc de percer un canon de
fusil (voyez fig. 3 ,

planche IV, fusil de munition)
fabriqué à Tordinaire 6k garni de là cu'asse

, de ma-
nière que les ouvertures , au lieu d'être latérales,
se trouvassent dessus Ôk dessous. Ces trous ,

ainsi
pratiqués verticalement, au lieu de Têtre latérale-
ment ,

surent taraudés
,

6k Ton substitua une vis H
au bouton traversant de la pièce de canon. Cette
vis tenoit à une espèce de manivelle I, qui donnoit
la facilité d'ouvrir 6k de fermer le trou percé sur le '•

tonnerre par quelques tours de k main appliquée
à k manivelle en dessous

, ôk qui tenoit lieu de
sous-garde.

C'est par l'ouverture pratiquée fur le tonnerre ,qu'on introduisoit la charge dans le canon ; on in-
clinoit un peu Tarme la bouche en bas, 6k Ton fai-
soit entrer la balle la première : elle auroit roulé &
feroit sortie par la bouche du canon ,

si Ton n'avoit
eu soin d'en resserrer le calibre depuis le tonnerre
jusqu'à la bouche. La balle s'arrêtoit à la partie su-
périeure 6k rétrécie du tonnerre , en inclinant Tarme,
après quoi on mettoit la charge de poudre derrière
la balie

, en tenant toujours Tarme inclinée; 6k par
un tour de main en sens contraire à celui qui avoit
ouvert Torifice supérieur du tonnerre, on le refer-
moit, 6k le bouton à vis formoit le point d'appui de
la charge au fond de Tame du canon.

Quoique M. le maréchal de Saxe paroisse avoir
adopté le mécanisme de ce fusil pour son amusette
ôk sa carabine

, 6k que nous en trouvions les dessins
ôk la coupe dans sédition in-4 de ses Rêveries, les
inconvéniens n'en sont pas moins frappans que ceux
qu'on apperçut dans la pièce de canon de M. de
la Chaumette. En effet, le bouton avis traversant
le fond du canon , étoit sujet à se fausser s'il étoit
de fer ou d'acier trempé , 6k à se casser si la trempe
en étoit sèche ; dans l'un ou dans l'autre cas, il étoit
difficile de Tôter : en second lieu, la crasse qui s'amas-
soit dans les filets de la vis

,
lesquels étoient sujets à

s'égrener, en empêchoit le jeu
,

6k ne pouvant plus
ouvrir Torifice par lequel on introduisoit la charge

,Tarme devenoit inutile. Son seul avantage auroit
été de se charger vîte 6k de porter bien la balle

,parce qu'elle étoit forcée ; c'est-à-dire, que le tube
qu'elle avoit à parcourir étant plus étroit que la partie
du tonnerrequ'elle occupoit,elle recevoit,lansenrien
perdre

, toute la force de Timpulsion que lui impri-
moit la charge de poudre, fans pouvoir ballotter 6k
flotter dans le canon. Cette arme difiéroit en cela
des fusils à dé ou à secret du maréchal de Saxe

,dont le tonnerre étoit plus étroit que le reste du
canon.

Cet avantage du fusil à la chaumette ne balançoit
pas apparemment les inconvéniens qui résultoient

de son mécanisme; car on l'abandonna, Ôk pêut-ëtre
même n'en a-t-on jamais fait usage.

Un arquebusier habile Ôk fort ingénieux essaya
d'en corriger les défauts , ôk y réussit assez bien. Au
lieu de percer le tonnerred'outre en outre, Ôk d'ap-
puyer la charge fur le bouton à vis qui le traversoit
tout entier , il ne pratiqua qu'un orifice fur le pan
gauche du tonnerre. Voyez planche IV, fig. 4.
Lorsque la charge étoit introduite, on refermoit
l'ouverture avec un bouton à vis qui n'avoit pas
plus de longueur que le tonnerre même n'avoit
d'épaisseur, ck la charge portoit fur le bouton de
la culasse à Tordinaire. Le bouton à vis étoit fur-
monté d'un anneau un peu applati comme une clef,

'< Ôk en portoit le nom : il servoit en effet à ouvrir Ôk

fermer le lieu destiné à recevoir la charge, 6k Ton
évitoit par-là les inconvéniens qui réíultoient du
bâton qui traversoit tout le fond de Tame du canon
à la chaumette.

Cette arme rectifiée, comme on vient de Ievoir,
pouvoit être d'un bon service : on n'a cependant pas
ouï dire qu'aucune troupe en ait été armée. Au
reste

, on a vu beaucoup tirer fans inconvénient ôk
avec le double avantage de se charger vîte 6k de
bien porter la balle. Cette espèce d'arme auroit sur-
tout convenu à lacava!eiie,où la difficulté décharger
ck de bourrer avec une baguette est souvent insur-
montable.

Les fusils de Vincennes
,

dont nous n'avons dit
qu'un mot, abandonnés dès leur naissance, prirent
le nom du château de Vincennes , où on avoit
établi les ateliers nécessaires à leur construction. '
Ils étoient extrêmement longs

,
6k on les armoit

d'une baïonnette très-longue ; ensorte qu'en les
considérant comme une arme blanche

,
ils faifoient

Teffet de la lance, dont bien des militaires regret-
tent qu'on ait totalement abandonné Tusage.

Le canon du fusil de Vincennes est brisé : il est
composé de deux parties qu'on sépare 6k qu'on réunit
à volonté. Voyez planche IV, fig. A. La partie an-
térieure où le devant est d'un diamètre un peu plus
petit que celui du tonnerre pour forcer ia balle. Le
tonnerreB, d'un plus grand diamètre que le devant,
tant en dedans qu'en dehors

,
est fraisé Ôk taraudé

à son extrémité antérieure G
, pour recevoir-le de-

vant du canon qui se termine par une espèce de vis
conique D: le bouton de k culasse E, est fraisé Ôk
percé d'un trou F, vis-à-vis le bassinet; le tonnerre
est également percé d'un trou G

, 6k est arrêté fur
le fût par un anneau de fer H : il est saisi par une mani-
velle I, par le moyen de laquelle on lui fait faire
une demi-révolution sur lui-même.

II faut donc observer qu'il y a deux trous au
tonnerre ; l'un est celui de la lumière, comme à tousles fusils

, 6k l'autre plus grand qui lui est opposé ,donne passage à une partie de k charge de poudre,
laquelle tombant dans la fraisière du bouton de k
culasse , s'échappe par le trou pratiqué à ce bouton ,6k passant par celui du tonnerre, vient se rendre
dans le bassinet 6k former Tamorce.

On
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On voit dessous le devant du canon ( même
planche IV, fig. A ) une tringle de fer K, terminée
par un crochet L qui Tarrête Ôk la fixe fur le fût

,
par Tobstacle que lui oppose le tiroir M. Ce tiroir
enlevé, on ôte facilement le devant- du canon de
dessus le fût, pour le nettoyer ou pour porter plus
aisément le fusil, en le séparant en deux parties :
le long crochet N entre Ôk fixe le fusil fur un pa-
rapet , comme cela se pratiquoit autrefois avec les
anciennes arquebuses à croc. Ce crochet sert aussi

pour porter le fusil fur Tépaule dans les marches.
Lorsqu'on veut charger le fusil, on tourne le

tonnerre avec la manivelle, ensorteque le plus grand
trou dont il est percé 6k celui du bouton de la cu-
lasse, se trouvent vis-à-vis l'un de l'autre Ôk répon-
dent au bassinet; cette demi-révolutiondu tonnerre
le dégage du devant qu'on a la liberté de faire glisser
fur le fût, 6k de Téloigner assez du tonnerre pour y
introduire aisément la cartouche ; une partie de k
charge de poudre passe , comme on vientde le dire,
dans le bassinet par les trous pratiqués au bouton
de k culasse 6k au tonnerre, ensorte que le fusil
s'amorce de lui-même.

La cartouche étant placée au fond du tonnerre,
on ramène le devant du canon, lequel, par un tour
de la main appliquée à la manivelle, engraine avec
le tonnerre ck s'y rejoint : le trou du tonnerre qui
a servi à amorcer ,

se trouve du côté opposé au
bassinet ôk au trou du bouton de la culasse , 6k
n'a plus de communication avec la charge; mais la
lumière du canon répondant alors au trou du bouton
de la culasse Ôk au bassinet, établit la communica-
tion de Tamorce avec k charge.

Labatterie ne découvre pasentièrementlebassinet.
La pierre Ôk les mâchoires du chien

,
lorsqu'il est

abattu, tiennent la batterie entr'ouvefte, ôk elle
retombe d'elle-même Ôk ferme le*rjassineten armant
le chien; ce qui accélère encore l'exécution de ce
fusil, en épatgnant le temps employé à ouvrir le
bassinet, à amorcer, ck à faire tomber la batterie
pour fermer le bassinet.

Ce qu'on vient de dire suffit pour faire entendre
le mécanisme de ce fusil , dont ie principal objet
étoit de tirer très-vite, de porter loin ôk juste, ôk
de se charger dans toutes les situations : mais il est
peut-être impossible de réunir ces avantagesavec la
solidité ôk la sûreté. On s'apperçut bientôt en effet
que, la crasse remplissant les filets de la vis, elle ne
pouvoit plus engener Ôk réunir parfaitement les
deux parties du canon ; la révolution du tonnerre
ne pouvant pas alors avoir lieu complètement,le trou
pratiquépour donner passage à Tamorce, ne se trou-
voit plus dans la direction de celui du bouton de k
culasse ; lorsqu'on retournoitle tonnerre aprèsavoir
chargé, le trou de la lumière se trouvoit au dessous
du bassinet, Ôk la communicationde la charge avec
l'amorce étoit interrompue : le devant du canon
n'étoit plus exactement joint au derrière, 6k Ton
couroit de très-grands risques de s'estropier Ôk de
voir le canon éclater, ou du moins se séparer avec
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violence, ôk briser le fût avec toutes les pièces de fer
Ôk de cuivrequi entrentdans la compositionde ce fusil.

On crut corriger ou diminuer au moins ces incon-
véniens

, en fixant le tonnerre fur le fût Ôk en fai-
sant tourner le devant du canon par le moyen de la
manivelle B. ( Voyezplanche IV, fig. 1 ôk 2 ). Mais
le fusil ne s'amorçoit plus de lui-même ; ôk pour
Tamorcer, on pratiqua entre la batteri»6k le canon
un petit entonnoir C, que Ton bouchoit après avoir
amorcé avec un bouchon de cuir D, attaché au
fût avec une petite chaîne de fer E. Toutes ces
rectifications prétendues compliquèrent la machine
fans détruireses inconvéniens: on Tabandonna,ôkon
revint au fusil ordinaire. On déposa dans les arsenaux
une grande quantité de ces fusils de Vincennes, qui
avoient déja été fabriqués ; ôk Ton s'en dégoûta tel-
lement peu de temps après

,
qu'ils furent vendus à

très-vil prix.
11 faut observer que tout ce qui est composé

ne vaut jamais rien pour la guerre ; Ôk ne jamais
perdre de vue le principe de M. de Vallière, le
créateur de l'artillerie en France, pour toutes les ma-
chines de guerre. C'est Yuniformité, la solidité, Ôk la
simplicité.

Fusil double.

Lorsque les deux canons destinés à former un
fusil double, font limés au point ou ils doivent Têtre

,on dresse chacun d'eux du côté où ils doivent se
joindre

, de manière qu'en les présentant l'un sur
l'autre, il ne se trouve point de jour entre deux, ôk
qu'ils s'approchent 6k se touchent dans toute leur
longueur. Alors on fait deux entailles correspon-
dantes aux deux extrémités de chaque canon, dans
lesquelles on fait, entrer deux petites clavettes de
fer, afin de les maintenir en prenant bien garde à
ce qu'ils soient parfaitement de niveau, 6k que l'un
n'excède pas l'autre. Cela fait, on y ajuste la plate-
bande

, qui est cette petite bande faite en triangle ,qui règne entre les deux canons ôk remplit le vide
qui s'y trouve. On Tassujettit de distance en distance
avec des liens de fil de fer, 6k on soude en même
temps k plate-bande 6k les canons au cuivre ôk à
la terre ; ce qui se fait à plusieurs reprises.

Lorsque les canons sont ainsi assemblés, on les
finit, 6k on dresse Ôk polit la plate-bande avec la
lime douce Ôk l'huile ; ensuite on garnit ce canon
double, c'est-à-dire qu'on y soude, à la soudure
d'argent, un guidon Ôk deux porte-baguettes , 6k au
cuivre un tenon où doit passer le tiroir qui contient
la monture ; enfin

, on y repasse la mèche pour net-
toyer le dedans, 6k on le culasse.

Si un canon double n'a pas été assez dégagé fur
le derrière du côté où les canons sont assemblés

,
il arrive de-là que , pour s'approcher comme ils le
doivent, ils sont obligés de céder Ôk d'obéir l'un 6k
l'autre ; ce qui d'abord est désagréable à la vue.
D'ailleurs ,

lorsqu'on y repasse la mèche après les
avoir assemblés , comme ils ne sont plus droits, elle
prend plus d'un côté que de l'autre, ôk par-là le
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calibre devient inégal. II faut donc que deux canons
qu'on assemble soient limés fur le derrière, de façon

que les deux épaisseurs du côté où ils se joignent,
ne forment ensemble que celle qu'a chaque canon
dans tout le reste de son contour.

On a fait aussi des fusils tournans, dont les deux

canons étoient détachés l'un dessus, l'autre dessous ;
Ôk par le moyen d'une brisure tournante pratiquée

au désaut de la culasse, lorsqu'on avoit tiré le pre-
mier coup, d'un tour de main en appuyant sur la
sous-garde , on retournoit en dessus le canon qui
restoit chargé. La platine de ce fusil étoit aussi brisée,
ôk tout le jeu intérieur se faisoit dans la partie d'en
haut qui restoit immobile, celle d'en bas ne por-
tant que la batterie Ôk le bassinet. Cette partie d'en
bas étoit double, au lieu que celle d'en haut étoit
simple; c'est-à-dire, qu'il n'y avoit qu'un chien,
mais une batterie ôk un bassinet en dessus 6k autant
en dessous, de manière qu'en ramenant le canon de
dessous en dessus, après avoir tiré le premier coup
Ôk remis le chien au bandé, on ramenoit pareille-
ment une autre batterie 6k un autre bassinet qui se
présentoientvis-à-vis le chien, 6k mettoienten état de
tirer le second coup. On sent qu'il étoit assez difficile
de s'en servir pour tirer sur la même pièce de gibier.
Les fusils doubles d'aujourd'huisont infiniment plus
commodes 6k plus expéditifs.

Cependant il se fait encoreà présent quelques fusils
tournans ,

Ôk il s'en fait même quelques-unsà quatre
coups. II est aise de concevoirque le mécanisme de
la brisure tournante peut s'appliquerà deux canons
doubles comme à deux canons simples. 11 faut alors
deux chiens

, quatre batteries 6k quatres bassinets.
Ces fusils à quatre coups sont nécessairement pesans;
Ôk pour être solides, leur poids ne peut être moindre
que de huit à neuf livres.

On a vu un fusil qui tiroit vingt-quatre coups de
fuite, fans qu'on fût obligé de le recharger. Mais
on ne peut se diffimulerle danger de cette arme. Si
le feu prend au magasinqui contient les vingt-quatre
charges de poudre

, on est au moins estropié. Eh ! qui
répondra qu'après un certain nombre de coups, ce
magasin fermera toujours hermétiquement ì Ces
sortes de pièces sont fans doute ingénieuses , mais
elles ne peuvent former désarmes sûres 6k solides;
Ôk c'est à ces qualitésfur-tout qu'il faut principalement
s'attacher.

Le fusil-pique, à quelques changemens près
,

n'est
pas autre chose que le fusil ordinaire. En voici la
différence ; son bois n'a que trois pieds trois pouces,
mais il est plus gros d'une ligne dans la partie com-
prise entre la sous-garde Ôk la première chape. A
la partie antérieure du canon ,

sont adaptés deux
gros p rte - baguettes , dont la forme de l'un ôk de
l'autre ressemble assez à la douille d'une baïonnette
renversée, comme on peut le remarquer dans k
fig- E, (planche V), qui représenteune grandepartie
de cette arme. Dans ces deux porte-baguettes

,
est

une hampe 5,6, longue de trois pieds trois pouces,qui se gîte dans- le bois de la même manière que k

baguette. Cette hampe est un canon qui, dans fOïtté
fa longueur, est de même épaisseur ôk de même
calibre que celui du fusil à son embouchure, fortifié

par un bâton de bois de sapin qui le remplit très-
exactement.Elle a trois boutons semblables auguidon
du fusil, dont deux servent à la retenir Ôk à la fixer

dans les porte -
baguettes ,

lorsqu'on la tire pour
faire la pique, Ôk le troisième à recevoir k baïon-

nette qu'on alonge de six pouces , Ôk qui, au moyen
d'un petit ressort partiqué au bas de fa douille , tient

au canon de manière à ne pouvoir s'en détacher fans

y mettre la main.
La baguette placée au côté gauche du fusil entre

le canon 6k la hampe ,
coule dans un porte-baguette

7, S,fig. L, adhérent aux deux gros qu'on appelle
porte-hampe, 6k y est très-bien.

La crosse du fusil-pique est coupée fur fà lon-

gueur en deux parties ; Ôk au moyen d'unecharnière
pratiquée dans le milieu 6k sor toute k largeur de
la plaque du talon, on peut, en renversant k partie
supérieure9, 10, alonger le fusil de neuf pouces ôk
demi, 6k lui donner au besoin un talon 11 pointu
Ôk ferré, fixé par un ressort très-solide, mais aisé à
détendre, pratiqué au point 11 de la partie inférieure
de k crosse : la partie supérieure est aussi fixée au
point 9 par un petit ressort.

La principale objection qu'on ait faite sur le fusil
pique ôk la première qui s'offre à Timagination, est
k pesanteur; mais ce qui pourra paroitre fort ex-
traordinaire à ceux qui ne Tont point vu , c'est qu'il
ne pèse exactementque deux livres de plus que le
fusildont se sert actuellementTinfanterie ; mais cette
augmentation de poids ne doit être d'aucune consi-
dérationdans une arme si redoutable ôk si commode:
ajoutez que le prix est, à bien peu de choses près, le
même que celui du fusil ordinaire.

Quant au maniement de cette arme , qu'on a fait
faire 6k répéter à plusieurs soldats comme fusil, il
est aussi facile que celui du fusil dont on se sert au-
jourd'hui; ôk comme pique, on s'est convaincu par
toutes sortes d'expériences, qu'elle a autant de mo-
bilité Ôk de solidité qu'il est nécessaire ; outre qu'a-
longée de cette manière , elle laisse la liberté de faire
feu tant qu'on voudra.

Planche V, ( fusil-pique) AB représente unfusil-
pique de la même longueur que le fusil du dernier
modèle, ôk dont on peut faire le même usage que
de ce dernier.

C D, fusil-pique vu du côté de k baguette.
EF , le même dans la longueur moyenne, quiest

de sept pieds quatre pouces. On le met à ce point en
arrêtant lesecond bouton de khampe dans le premier
porte-hampe, où il est contenu par un petit ressort.

G H
,

le même dans toute sa longueur qui est de
neuf pieds.

La pique est une arme trop simple Ôk trop connue
pour en faire ici la description.

Les dernièrespiques dont on s'est servi en France,
( ordonnance du 16 novembre 1666), étoient de
quatorze pieds 6k ne pouvoient avoir moins que.
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treize pieds & demi. Voyez planche V, piques 6k
fusil-pique, fig. i. Fqlard quia défendu la piqueavec
chaleur, après en avoir fait remarque*tous les dé-
fauts, propose d'y substituer une pertuisanede onze
pieds & demi de long

, fur cinq poucesde largepar le
bas, tranchantedes deux côtés, Ôk fortifiée jusqu'à
la pointe d'une arête relevée d'environ une ligne
& demie. Une telle arme (fig. 2 de la même planche)
est bien plus forte Ôk plus avantageuseque la pique,
pour résister à un grand effort Ôk au choc de la ca-
valerie : outrequ'elle n'est pas moins redoutable par
la pointe que par le tranchant, elle se manie bien
plus facilement; la vue feule de cette arme peut
donner de la terreur , un seul coup étant suffi-
sant pour mettre le cavalier ôk le cheval hors de
combat.

La pique du maréchal de Saxe (fig. 3 mime pi. )
qu'il appelle pilum ou demi-pique, a treize pieds de
long fans le fer, qui doit être léger Ôk mince à trois
quarts, Ôk de dix-huit pouces de longueur fur deux
de largeur par le bas. La hampe en est creuse, de
bois de sapin, ôk enveloppée d'un parchemin avec un
vernis par dessus : elle est, dit le maréchal de Saxe,
très-forte ôk très-légère, Ôk ne fouette pas commeles anciennes piques.

Les arquebusiers prennent aussi le nom d'arba-
létriers dans leurs lettres de maîtrise, parce quec'étoit eux qui faisoient autrefois les arbalètes.

L'arbalête étoit, avant Tinvention des armes à
feu, d'un usage général. Cette arme étoit composée
d'un arc d'acier monté sur un fût de bois

,
d'une

corde Ôk d'une fourchette ou enrayoir. On bandoit
l'arbalête avec effort par le moyen d'un fer. On
s'en servoità tirer des balles, des flèches , des dards.
Lorsqu'on en tiroit des gros traits appelés matras,
on les nommoít arbalètes àjalet.

Les traits de bois étoient pointus par un bout ou
terminés en losange , garnis ou non garnis de fer,
plus ou moins pesons ôk longs. Us frappoient ôk
tuoient jusqu'à la distance de cent cinquante pas ôk
plus.

Nous terminerons cette seconde partie concernantlefusilde munition , par TexplicationÔk la revue som-
maire des planches qui y sont adaptées.

Planche I,fig. i, double maquette.
Fig. 2, maquette simple.
Fig. 3 , lame à canon.
Fig. 4, lame roulée pour faire un canon de fusil.
Fig. f , canon soudé au milieu.
Fig. 6 , canon de fusil foré , dressé Ôk poli.
Fig. 7, canon de fusil garni.
Fig. 8, culasse de forge.
Fig.p ,

culasse dont le bouton a passé par la filière.
La Planche II donne le plan Ôk les profils d'une

machine destinée à forer les canons de fusil.
Fig. 1, plan de la machine à forer les canons de

fusil.
Fig. 2, profil fur la ligne A B.
Fig. 3, profil fur la ligne CD. E, ban de forage.

F,bac. G, arbre. H, rouet. I,longeron. L, lan-

terne. M, mouffle. N; foret. O, fépé. P, crosse.
Q, canon fur le fépé.

Planche III, fig. 1, machinepour forer les canons
de fusil de munition.

Fig. 2, épreuve des canons de fusil de munition.
La Planche IV représente un fusil de munition

avec toutes les pièces qui le composent ; savoir,
une baguette, une plaque de couche, ^ne détente ,
une pièce de détente

, une sous-garde,deux grena-
dières, un embouchoir, une capucine, une contre-
platine, un porte-vis, une platine.

Dans la même planche, on voit,fig. 1, un fusil à
dé pour les pesammentarmés.

Fig. 2, un fusil à dé pour les armés à la légère.
Fig. 3 Ôk 4, pièce du canon à k chaumette.
Même planche , le développement du fusil de

Vincennes, Ôk des différentes pièces dont il est com-
posé.

Lesfig,
1

ôk 2 représentent les changemens con-
seillés dans ce fusil.

Planche f, fig. 1, pique suivant l'ordonnance de
I6Ï56.

Fig. 2 , pertuisane du chevalierFokrd.
Fig. 3, pique du maréchalde Saxe.
Fig. 4, pique à feu de M. de Maizeroy.
1 , canon du fusil.
2, baïonnette attachée à la hampe par un fer long

d'un pied.
3 , queue de la culasse.
4, platine placée à gauche.
ç, baguette placée dans une coulisse creusée datis

le bois.
6, milieu de Tarme où elle se brise.
7, crosse pour ajuster au fusil quand Tarme est

brisée.
AB représente un fusil-piquedek même longueur

que le fusil du dernier modèle, 6k dont on peut
faire le même usage que de ce dernier.

CD, fusil-piquevu du côté de la baguette.
EF, lemême dans fa longueurmoyenne , qui est

de sept pieds trois pouces. On le met à ce point en
arrêtant le second bouton de la hampe dans le pre-
mier porte-baguette.

G H, le même dans toute fa longueur
,

qui est de
neuf pieds.

1, épée courte nommée braquemart.

Communautédes arquebusiers.

C'est aux maîtres arquebusiers à faire tout ce qui
sert à charger , décharger, monter, démonter, Ôk

nettoyer toutes les sortes d'armes qu'ils fabriquent.
Les outils Ôk instrumens dont se servent les maîtres

arquebusiers, sont la forge ,' comme celle des serru-
riers ; Tenclume , k grande bigorne ; divers mar-
teaux , gros, moyens 6k petits; plusieurs limes ; les
compas communs ,

les compas à pointes courbées ,les compas à lunette, 6k les compas à tête; les ca-
libres d'acier doubles Ôk simples, pour roder la noix
Ôk les vis ; d'autres calibres de bois pour servir de
modèle à tailler les fûts ; diverses filières, les une^Pii
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communes, les autres simples, & les autres doubles ;
des pinces ou pincettes, des étaux àmain, des rifloirs,
des ciselets

,
des matoirs , des gouges, & des ciseaux

en bois & en fer; des rabots ; la plane ou couteau à

deux manches ; la broche à huit pans pour arrondir
-

les trous , celle à quatre pour les agrandir & équar-
rir ; les tenailles ordinaires

,
les tenailles à chan-

íraindre; la potence, l'équerre, les fraises, le tour
avec ses poupées & son archet ; le poinçon à piquer,
pour ouvrir les trous; le bec-d'âne pour travailler le
fer ; des écouennes & écouennettesde diverses sortes ;
des porte-tarières; des porte-broches; un chevalet
à fraiseravec son arçon : enfin, plusieurs scies à main
&L à refendre

,
& quelques autres outils que chaque

ouvrier invente, suivant son génie & son besoin
,

&
qui ont rapport à plusieurs de ceux qu'on vient de
nommer.

Les arquebusiers,nommésimproprement armuriers,
parce que ce nom ne convient qu'aux heaumiers qui
font des armes défensives

,
composent une des plus

nombreuses communautés de Paris
,

quoique leur

.

érection en corps de jurande ne soit pas d'une grande
antiquité.

Henri III a donné aux arquebusiers des statuts
en 1575

,
lesquels ont été enregistrés au Parlement

le .23 mars 1 577.
Louis Xlll les a confirmés par lettres patentes

du 4 mai 1634, enregistrées au parlement le 15
juillet de la même année.

Louis XV leur a accordé., le 1 janvier 1749,
des lettres patentes portant règlement pour leurs
compagnons & ouvriers ; & un arrêt du conseil du
14 août de la même année

,
prescrit aux jurés &

syndics des arquebusiers
, un règlement pour l'ad-

ministration des deniers de leur communauté.
Les réglemens des arquebusiers sont composés de

28 articles : les jurés sont fixés au nombre de quatre ,dont deux s'élisent chaque année. Les jurés sont
chargés de la passation & enregistrement des brevets
d'apprentissage , des réceptions à maîtrise pour les-
quels ils donnent le chef-d'oeuvre; des visites, tant
ordinaires qu'extraordinaires, soit des ouvrages des
maitres, soit des marchandises foraines; enfin, de
tout ce qui regarde l'exécutiondes statuts & la police
de la communauté. Nul ne peut tenir boutique qu'il
n'ait été reçu maître ; & aucun ne peut être reçu
maître

,
qu'il n'ait été apprenti & compagnon du

métier d'arquebuferíe. II n'est permis aux maîtres
d'ouvrir fur rue qu'une feule boutique. Tout maître
doit avoir son poinçon pour marquer ses ouvrages,
dont l'empreinte doit rester fur une table de cuivre,
déposée au châtelet dans la chambre du procureur
du roi. L'apprentissage doit être de quatre années
consécutives

, & le service chez les maîtres en qualité
de compagnon, avant d'aspirer à la maîtrise, de
quatre autres années. Chaque maître ne peut avoir
qu'un seul apprenti à la fois, sauf néanmoins à ceuxqui le veulent

,
d'en prendre un second après la

troisième année du premier achevée. II est détendu
à- tout apprenti d'être plus de trois mois hors de

chez son maître, s il n a cause légitime, a peina
d'être renvoyé & être déchu de tout droit à la
maîtrise. Les maîtres ne peuvent débaucher ni les
apprentis, ni les compagnons, non plus que ceux-ci
quitter leurs maitres pour aller chez d'autres, avant
que leurs ouvrages ou leur temps soient achevés.
Tout aspirant à la maîtrise doit chef-d'oeuvre, à l'ex-
ception des fils de maitres , qui ne doivent qu'ex-
périence.

Les fils de maîtres, soit qu'ils travaillent dans la
maison de leur père, soit qu'ils apprennent le mé-
tier dehors

,
sont obligés à l'apprentissage d̂e quatre

ans ; tenant lieu d'apprentis aux autres maîtres, mais

non pas k leurs pères. Nul apprenti ne peut racheter
son temps. Les compagnonsqui ont fait apprentissage
à Paris, doivent être préférés pour l'ouvrage chez les
maîtres aux compagnons étrangers , à moins que les
premiers ne voulussent pas travailler air même prix

que les derniers. Les veuves restant en viduité jouis-
sent des privilèges de leurs maris, fans néanmoins
pouvoir faire d'apprentis ; & elles & les filles de
maîtres affranchissent les compagnons qui les épou-
sent. Toute marchandise foraine du métier d'arque-
buferie arrivant à Paris pour y être vendue

,
soit

par les marchands forains mêmes, soit par ceux de
la ville

, ne peut être exposée en vente ,
qu'elle n'ait

été visitée &. marquée du poinçon de la commu-
nauté

,
étant au surplus défendu aux maîtres d'aller

au devant desdits forains, ni d'acheter d'eux aucune
marchandise avant ladite visite faite.

Enfin, il est défendu aux maîtres de la commu-
nauté & aux forains

,
de brafer, ni d'exposeren vente

aucuns canons braies
, avec faculté aux jurés qui

en font la visite
,

de les mettre au feu pour découvrir
ladite brasure & les autres défauts desdits canons ;
à la charge néanmoins par lesdits jurés de les re-
mettre, s'ils se trouvent de bonne qualité

, au même
état qu'ils étoient auparavant qu'ils les eussent mis
au feu.

II a été permis aux maîtres arquebusiersd'établir à
Paris un jeu d'arquebuse

,
tel qu'on le voit dans les

fossés de la porte S. Antoine, pour y exercer la jeune
noblesse & ceux qui font profession des armes. Les
maîtres arquebusiers peuvent faire toutes sortes d'ar-
balètes d'acier

,
garnies de leurs bandages

,
arquebu-

ses , pistolets, piques, lances & fustels; monter les-
dites arquebuses, pistolets, hallebardes & bâtons à
deux bouts

,
& les ferrer & vendre.

II leur est pareillement permis de fabriquer &
vendre dans, leurs boutiques tous autres bâtonsou-
vragés en rond & au rabot, privativemènt à tous
autres métiers. Aucun maître ne peut tenir plus de
deux compagnons, que les autres maîtres n'en aient
autant, si bon leur semble

,
à peine d'amende. Les fils

de maîtres doivent être reçus maîtres audit métier ,
en faisant l'expérience accoutumée. Les compagnons
épousant les filles de maîtres , sont obligés à pareille
expérience. Aucun maître ne peut être élu juré , qu'il
n'ait été auparavant maître de confrairie

,
à peine de

nullité dej'élection, &. de demi-écud'amende contre
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chacun des maîtres qui aurontdonné voix à celui qui
n'aurapoint été maître de confrérie.

Les arquebusiers font,' par l'ordonnance du 11
août 1776,unisen communauté avec les fourbisseurs
& les couteliers; & ils ont la faculté de fabriquer ôí
polir tous les ouvrages d'acier.

Les frais de la réception des maîtres, sont fixés

avec les anciens droits à 6$o liv.
De toutes les marchandises de contrebande

,
les

armes tant offensives que défensives
,

sont celles
dont la sortie hors du royaume est la plus rigoureu-
sement prohibée par les ordonnances. Non-feule-
ment il y a confiscation& amende prononcée contre
ceux qui exportent des armes fans permission &
passe-port, mais encore les marchands & voituriers
sont sujets à peines aíHictives, suivant la nature de
la contravention.

Dans le temps qu'on commença à se servir de
l'arquebuse

, nos rois sentant les avantages qu'on
pourroit retirer de l'usage de cette arme pour la dé-
fense des villes, voulurent que les bourgeois s'exer-
çassent à en tirer ; & pour les y engager, ils leur
proposèrent des prix qui consistoient en différens
droits ou exemptions. Ces prix

,
qu'on nomme prix

de t'arquebuse, subsistent encore dans plusieurs villes
du royaume, où il y a des compagnies d'arquebuse
autoriséesà s'assembler,dans certaines circonstances,
pour tirer l'oiseau.

Cet exercice , qui avoit autrefois un objet réel
d'utilité

,
n'est guère que de pur amusement

, au-
jourd'hui que la défense des villes n'est plus confiée
aux bourgeois. Cependant on a maintenu les diffé-
rens corps d'arquebuse dans la possession de leurs
droits & privilèges.

Un arrêt du conseil du 14 juin 1729 ,
revêtu de

lettres patentes , & enregistré à la cour des aides le
4 janvier 1730, a confirmé les privilèges des arque-
busiers de Laon, & ordonné que ceux des arquebu-
siers qui abattront l'oiseau trois années consécutives,
jouiront leur vie durant, & leurs veuves pendant
leur viduité, de l'exemption de toutes tailles, subsides
& autres impositions

,
assiette

,
tutèle , curatèle,

établissement de commissaire, logemens de gens de
guerre, &c.

\ En Bretagne, où il y a jusqu'à 33 villes qui ont
des corps d'arquebuse, l'arquebusierqui a eu l'adresse

d'abattre l'oiseau , jouit pendant un nn de l'exemp-
tion des droits d'impôts & billots, jusqu'à lajcon-
currence d'une certaine quantité de vins , qui est

par exemple de vingt tonneaux à Rennes, de quinze
à Quimpercorentin, à Saint-Malode quarante pipes ,àPont-l'Abbéde quinze pipes,dansd'autres endroits
de vingt barriques

,
&c.

L'arquebusier qui a remporté le prjx, peut ex-
ploiter son droit d'exemption par lui-même, ou le
vendre à un seul de ceux avec lesquels il a tiré. Dans
ce derniercas, il faut qu'il signifie fa cession au fermier
du droit. Au reste, celui qui jouit de l'exemption ,doit souffrir la visite des commis du fermier.

Un arrêt du 27 juillet 1671, porte que les villes
deSaint-Pol-de-Léon & de Hédé , prendront fur les
octrois, la première la somme de 300 1., la seconde
celle de 100 liv., pour être remise à celui qui aura
abattu l'oiseau & lui tenir lieu d'exemption.

Des lettres-patentes du mois de janvier 1730,
enregistrées au parlement & à la cour des aides ,
portent que les compagnies d'arquebuse établies à
Ville - Franche en Beaujolois

, continueront leurs
exercices sous les ordres des maires & échevins,
qu'elles jouiront des mêmes droits & avantagesdont
jouissent les autres compagnies de pareille qualité

,établies dans les autres villes du royaume, & que
celui de chacune de ces compagnies qui abattra
l'oiseau

,
jouira pendant un an de l'exemption de la

taille & autres impositions publiques , à la charge
néanmoins que fa quote fera rejetée fur les autres
taillables de Ville-Franche.

II faut que ceux qui veulent être admis à tirer
l'oiseau, prêtent à leur compagnie le serment pres-
crit par le roi ; .qu'ils s'exercent en outre un jour
chaque mois à tirer de l'arquebuse dans le lieu destiné
à cet exercice

, & qu'ils aient à eux en propre une
bonne arquebuse qu'ils doivent tenir toujours prête avec
deux livres de poudre & deux livres de balle. C'est ce
que prescrivent les arrêts du conseil des 27 juillet
1671 & 21 août 1677.

Chaque compagnie d'arquebuse a son commandant
& autres officiers chargés d'entretenir le bon ordre
parmi les membres ; & le corps entier est respon-
sable des délits qu'ils peuvent commettre quand ils
sont assemblés, dans les choses relatives à leurs jeux
& exercices.

VOCABULAIRE de fArquebusier.

/ALIDADE ; c'est, dans la machine à canneler les

canons de fusil , une espèce d'aiguille qui se meut
sur le cadran de cette machine

,
& qui indique à

l'ouvrier , lorsqu'il a travaillé un des pans de son
canon, de combien il doit le tourner, afin que la
cannelure qu'il va commencer soit aux autres dans le
rapport demandé ; pour qu'elle soit, par exemple

,égale ou qu'elle soit double de celle qui précède.
ALLESERUNCANON ; c'est augmenter son calibre.

,
AME DU CANON ; c'est fa partie intérieure.

ARBALÈTE
, arme ; c'est un arc d'acier monté fur

un fût de bois
, avec une corde qui chasse dans fa

détente
,

des balles ou des flèches.
ARBALÈTE A JALET ; celle propre à lancer de

gros traits.
ARCHET , est un morceau de lame d'épée ou de

fleuret, emmanché dans une poignée faite comme
celle d'une lime, mais percée tout proche du manche
d'un trou ,

dans lequel on passe une grosse corde à
boyau qui y est retenue à demeure par un noeud,
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Le haut de cette lame est dentelé comme une cré-
maillère

, & l'autre bout de la corde à boyau est
noué en boucle, & peut s'arrêter par cette boucle
dans chaque dent ; les arquebusiers se servent de
l'archet pour faire tourner sa boîte à foret. Pour cet
effet, ils font faire un tour à la corde à boyau autour
de la boîte, & l'accrochent par la boucle ou rosette
à une des dents de la crémaillère de la lame ; de
manière que le tour de corde fait fur la boîte soit
bien ferré, en vertu de l'élasticité de la lame. On
conçoit que si la corde n'étoit pas serrée sur la boîte ,
Xarchet en allant & venant ne feroit pas tourner la
boîte, ni par conséquentpercer le foret ; si sur-tout
la matière à percer opposoit quelque résistance au
mouvement du foret & de la boîte.

ARQUEBUSE; ancienne arme à feu , de la lon-
gueur d'un fusil, montée sur un fût ou bâton.

ARQUEBUSE A CROC ; anciennearme àfeu, sou-
tenue par un croc de fer qui tient à son canon.

ARQUEBUSE A MÈCHE ; ancienne arme à feu
ajustée sur un bâton, ayant àTextrémité d'en bas
du canon un chien, nomméserpentin, auquel on atta-
choit une mèche.

ARQUEBUSE OU FUSIL A VENT , arme dans la-
quelle l'air imite l'explosion de la poudre.

ARQUEBUSERIE ; art de fabriquer toutes sortes
d'armes à feu, qui se montent sur des fûts

, comme
font les arquebuses

,
les fusils, les mousquets , les

carabines , les mousquetons , les pistolets. II se dit
aussi du commerce qui se fait de ces armes.

ARQUEBUSIER
,
qu'onnommoitautrefois artillier;

artisan qui fabrique les petites armes à feu
,

telíes
que sont les arquebuses, dont ils ont pris leur nou-
veau nom , les fusils,, les mousquets, les pistolets ,& qui en forgent les canons, qui en font les pla-
tines

, & qui les montent fur des fûts de bois.
BAGUETTE ; c'est un morceau de baleine ou de

bois de chêne, de la longueur d'un canon de fusil:
il a par en haut le diamètre du canon ; il est ferré
par le bout. Son autre extrémité est menue & fort
déliée ; du reste

,
il est rond dans toute fa longueur,

& sert à bourrer un fusil quand on le charge.
BAÏONNETTE; lame d'acier avec une douille qui

enveloppe le bout du canon du fusil.
BASSINET; c'est un morceau de fer plat en dedans

du corps de platine, où il s'attache avec deux vis à
tête ronde & plate, dont les têtes n'excèdent ni
d'un côté

, ni de l'autre. Ce bassinet sort en dehors,
& excède le corps de platine d'environ un demi-
pouce. II est de figure ronde en dessous

, & la face
«le dessus est plate & creusée en rond. Ce creux
répond directement à la lumière du canon de fusil,
ck sert pour mettre l'amorce qui y est retenue &
enferméepar l'assiette de la batterie , qui vient poser
sur cette face creusée du bassinet.

BATTERIE ; c'est un morceau de fer large d'un
bon pouce , qui est reployé en équerre plate

, dont
les faces extérieures sont un peu arrondies ; les
intérieuressont exactement plates

: la face de dessous
sert pour couvrir le bassinet & empêcher l'amorce

de sortir : celle qui la surmonte ,
sert pour faire íortir

du feu de la pierre & allumer l'amorce. La partie
qui couvre le bassinet a une petite oreille plate; elle
est percée d'un trou où se place une vis qui assujettit
la batterie au corps de platine, & ne l'empêche
point de se mouvoir en retournant dessus la vis. Le
bout de cette oreille forme un petit talon fait en
rond, lequel pèse sur le ressort de la batterie.

BEC-D'ÂNE; petit outil d'acier, dont la figuren'est
guère différente du bec-d'âne des menuisiers : les
arquebusiers s'en servent pour former des mortoises
dans le bois ; & ils en ont de toutes grosseurs ,
depuis celle du bec-d'âne des menuisiers, jusqu'à la
moindre grosseur.

BEC DE CORBIN ; c'est un ciseau emmanché

comme le bec-d'âne, &c. dont le fer est recourbé
par en bas, comme un bec de corbeau. Le bout du
bec est plat & très-tranchant. Les arquebusiers s'en
servent pour nettoyer une mortoise , & sculpter
des ornemens fur un bois de fusil.

Bois DE FUSIL, ou FUT; c'est un morceau de
bois de noyer ou de chêne sculpté ,

de la hauteur de
quatre pieds, large, & un peu plat par en bas ou
du côté de la crosse ; par en haut il est rond, creusé
en dedans pour y placer le canon' du fusil, à peu
près de la même grosseur, de façon que le <$non y
est à moitié enchâssé. II y a par dessous ur- cou-
lure pour y placer la baguette , qui y est rt'enue
par les porte-baguettes : c'est fur ce bois que l'on
monte la platine, le canon ,

la plaque de couche ,la fous-garde
, 6v.

BOITE A FORET ; c'est une espèce de bobine, ou
de fer

, ou de bois , ou de cuivre ,
plus grosse que

longue
, qui est traversée d'une broche aussi de fer

de la longueur de six pouces, dont un des bouts
est pointu

, pour entrer dans le plastron
,

& l'autre
bout est un peu plus gros par en bas , & est percé
d'un trou carré dans lequel on met les forets & les
fraises pour percer les trous , en faisant tourner la
boîte avec l'archet , par le moyen de la corde de
l'archet. Cette boite est tantôt de fer , tantôt de
cuivre, de bois

,
&c.

BOUCHE DU CANON; c'est le commencement de
son ouverture.

BOUTROLLE ; c'est Textrémitéarrondie de la pièce
de détente

,
dans laquelle est pratiqué l'écrou où la

vis de la culasse vient s'engager.
BRIDE ; c'est un petit morceau de fer plat ,échancré fur les bords , un peu plus grand que la

noix , reployé en deux parties fur chaque bout, &
percé d'un trou où l'on place-desvisqui l'assujettissent
en dedans au corps de platine : le milieu de la bride
est un peu plus large ; il est percé d'un trou qui
reçoit le pivot menu de la noix , & la tient comme
en équilibre. Cette bride sert pour soutenir la noix,,
& empêcher que le chien n'approche trop près du
corps de platine en dehors. Elle est posée par dessus
la noix , de façon cependant qu'elle ne la gêne point
dans ses différens mouvemens.

BROCHES ; ce font des morceaux d'acier bien
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trempés,longsd'environun demi-pied,emmanchés
de bois comme une lime , & à six ou huit pans vifs,
selon le besoin. Les arquebusiers s'en servent pour
arrondir un trou , en insinuantla broche dans le trou
qu'ils veulent arrondir, & la faisant tourner de côté
& d'autre.

BROCHE CARRÉE ; c'est une espèce de petit ciseau
carré, d'acier bien trempé , avec lequel les arque-
busiersfont un trou de la même figure ; paí exemple,
celui du chien, ou de cette partie qui est montée
fur le pivot carré dé la noix : ils placent ce ciseau
sur la pièce qui est rouge de forge

, & frappent
dessus jusqu'à ce que le trou soit formé.

BROCHE POINTUE; c'est une espèce de poinçon
rond, d'acier fin & bien trempé , long d'un demi-
pied

,
fort pointu, & emmanché comme une lime.

Les arquebusiers s'en servent pour marquer la place
d'un trou pour poser une vis, & encommencer le
trou.

BROCHE RONDE ; c'est un morceau de fer rond,
de la grosseur d'une baguette de fusil

,
long d'un

pied, &. emmanché d'un manche de lime : on pose
fur cet outil les porte-baguettes, pour les façonner
& limer plus commodément.

BRONZER; c'est faire prendre au canon d'un fusil
une couleur d'eau. Les arquebusiersfont chauffer ce
canon jusqu'à un certain point, le posent dans les
tenailles en bois qu'ils assujettissent dans l'étau, & le
frottent ensuite un peu fort avec la pierre sanguine,
jusqu'à ce que le canon ait pris la couleur.

CALIBRE ; les arquebusiers se servent de diverses
sortes d'outils , auxquels ils donnent le nom de
calibre , dont les uns sont de bois , & les autres
d'acier.

Les calibres de bois sont proprement les modèles
d'après lesquels ils font débiter ou débitent eux-
mêmes les pièces de bois de noyer, 4e frêne ou
d'érable, dont ils font les fûts , fur lesquels ils mon-
tent les canons & les platines des armes qu'ils fabri-
quent. Ce ne font que de simples planches très-
minces, taillées de la figure du fût qu'on veut faire ;
de forte qu'il y en a autant que de différentes espèces
d'armes, comme calibres de fusil, de mousquet , de
pistolet, &c.

Les calibres d'acier pour l'arquebuserie sont de
deux sortes ; les uns doubles, & les autres simples.
Les simples font des espèces de limes fans manche,
ni queue, percées de distance en distance par des
trous de différens diamètres. Us servent à dresser &
limer le dessous des vis. Ces calibres doubles ne
diffèrentdes simples, que parce -qu'ils sont composés
de deux limes posées l'une fur l'autre, & jointes par
deux vis qui sont aux deux bouts, & avec lesquelles
on les éloigne 6k on les rapproche à discrétion. La
lime de dessousa de plus un manche aussi d'acier un
peu recourhé en dedans. Ces derniers calibres ser-
vent à roder, c'est-à-dire à tourner, comme on
fait au tour,lesnoix des platines que l'on met entre
deux.

CANAL DE FUT DE MOUSQUET ou DE»(EUSJL;

c'est le creux fur lequel repose le canon d'una arme
à feu.

CANON ; c'est le tube de fer dans lequel on met
la poudre & le plomb, & qui dirige le coup où l'on
veut qu'il atteigne.

CANON BRISÉ ; c'est un canon qui est coupé en
deux parties au haut du tonnerre ; la partie supé-
rieure est un écrou vissé

,
& se mon^ sur le ton-

nerre qui est en vis , de façon qu'ils se joignent
ensemble, & forment en dessus une face unie. Ces
canons font ordinairement carabinés : il y en a de
toutes sortes de grandeur & de grosseur.

CANON CARABINÉ; ce canon, fait à ^extérieur
comme les canons ordinaires,est taraudé en dedans
dans toute fa longueur ,

de moulures longitudinale^
ou circulaires. L'on est obligé dans ces canons d'en-
foncer la balle avec une baguette de fer

, ÔC de l'y
forcer.

CANON FILÉ ; celui fur lequel on a tourné un fit
de fer recuit.

CANON RAYÉ ; dans Fintérieur duquel on pra-
tique des raies droites ou en spirale.

CANON TORDU A L'ÉTOC ; celui qui est plié &
façonné par les marteaux à la main.

CANON A DÉ ; canon au fond duquel on adapte
un cylindre creux.

CANON A LA CHAUMETTE ; celui qui, suivant
l'invention du sieur Chaumette, est percé d'un trou
sur le tonnerre.

CANON A RUBAN ; celui fait avec une lame de
bon fer qui a été roulée sur un moule.

CANON DE VINCENNES ; canon brisé qui se
chargeoit par le tonnerre.

CAPUCINE ( la ) ; c'est un anneau en forme de
capuchon placé à l'endroit où le canal de la baguette
est couvert par le bois.

CHAMBRE ; c'est une cavité défectueuse dans le
fer du canon.

CHAT; morceau de fer qui a plusieurs griffes,dont
on se sert pour voir s'il n'y a point de chambresdans
l'intérieur du canon.

CHAUDES GRASSES ; ce sont des chaudes dans
lesquelles on fait passer le fer pour le reparer.

CHEMISE; nom donnéàun canon ébauché,propre
à servir de moule sur lequel le ruban doit être roulé.

CHEVALET ; c'est un instrumentde fer ou d'acier
long de six pouces ,

épais de deux, & large d'un ,surmonté de deux petits piliers carrés, qui y sont
arrêtés à demeure en dessous, avec vis & écrou,
longs aussi de six pouces, & larges & épais d'un
demi-pouce ; le pilier à gauche est percé par en
haut d'un trou rond, dans lequel se passe la broche
d'une boîte ; l'autre pilier est coupé en deux

, &
les deu/. moitiés sont assemblées par une charnière
perdue : un peu au dessous de la charnière est ure
trou qui répond à l'autre trou de la branche gauche
& qui fort pour soutenir l'autre côté de la broche
qui traverse le chevalet. Cette branche fendue eít
fermée par en bas avec une vis : au milieu de cette
broche est la boite ; cette broche fort un peu e»
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dehors du côté droit, & l'on y monte une fraise

pour abattre les inégalités que l'on a faites dans le
bassinet en les creusant avec la gouge. Les arque-
busiers portent ce chevalet dans l'étau, & font tour-
ner la fraise dans le bassinet par le moyen de la
boîte & de l'archet, à peu près comme les forets.

CHEVAUCHER ; c'est croiser les bords de la lame
de fer.

CHIEN ; c'est dans le fusil la partie de la platine '

qui tient la pierre à fusil, laquelle tombant fur la
batterie, met le feu à l'amorce du bassinet.

CISEAU A L'USAGE DES ARQUEBUSIERS. Ils en
ont de plusieurs sortes , parmi lesquelles on en dis-
tingue quatre particulièrement : le ciseau à bride

,
le

cìjeau à chaud , le ciseau de côté , le ciseau à ébaucher.
Le ciseau à bride est un petit morceau d'acier long

de six ou huit pouces carré
,

de l'épaisseur d'une
ligne & demie en tout sens. Ce morceau d'acier est
reployé aux deux tiers carrément

,
& se reploie

encore en devant , d'un petit bec de la grandeur
d'une ligne. Ce bec est fort tranchant ; les arque-
busiers s'en servent pour vider & nettoyer une en-
taille ou une mortoise dans un bois de fusil.

Le ciseau à chaudest un morceau de fer ou d'acier
carré

, d'environ huit pouces , gros de deux , peu
tranchant, & servant à l'arquebusierpour partager
un morceau de fer en deux

, ou pour y faire des
entailles.

Le ciseau de côté est fait à peu près comme le bec-
d'âne ; il est plus plat ; son tranchant est en biseau ;
il ne coupe proprement qu'en un sens. L'arquebusier
s'en sert pour graver des ornemens. II en a de très-
petits & très-déliés.

Le ciseau à ébaucherressemble au fermoir des me-
nuisiers , & sert à l'arquebusier pour ébaucher un
bois de fusil, & commencer à lui faire orendre la
forme.

COMPAS D'ÉPAISSEUR. Cet outil est une verge
de fer ployée de façon qu'elle forme deux branches
parallèles.

CORDEAU (dresser au) ; c'est parcourir l'inté-
rieur d'un canon avec un fil de laiton , pour en
reconnoître les inégalités.

COUCHE ; la partie menue de la crosse d'un bois
de fusil, à l'extrémité de laquelle d'un côté est la
crosse, & de l'autre l'entaille qui reçoit la queue de
la culasse.

COUPLET. Les arquebusiers appellent ainsi un fusil
dont le canon est brisé, c'est-à-dire, fait de deux
pièces qui se rassemblent par le moyen d'une vis.

COUTEAU A DEUX MANCHES. Les arquebusiers
& beaucoup d'autres ouvriers nomment ainsi cequ'on nomme plus communément une plane. Les
premiers s'en servent pour dégrossir & ébaucher les
fûts des armes qu'ils veulent monter ; qu'ils appro-chent ensuite avec les éçouennes tk les écouennettes,
& qu'ils finissent avec les râpes, les limes &. la peaude chien marin.

CROSSE DU FUSIL ; c'est la partie large du fût
qu'on appuie contre l'épaule.

CROSSE ; nom donne a un petit levier couae.
CULASSE ; c'est une vis de fer ronde, de la

grosseur du dedans du tonnerre d'un canon de fusil,

pour en fermer l'issue en se vissant dedans comme
dans un écrou. La face extérieure de cette vis est
plate ; elle a par en haut une queue de fer qui se
pose sur la poignée de bois du fusil : le bout de cette-'
queue est percé d'un trou à travers lequel passe une
vis qui assujettit le canon par en bas ,

& qui l'attache
à la crosse. La face intérieure est unie ou peu con-
cave ,

à l'exception d'une petite rainure qui y est
pratiquée en pointe par en haut, & plus large par
en bas : cette rainure correspond à la lumière du

canon.
DÉ ; c'est un morceau d'acier tourné & poli,

d'une certaine grosseur , avec lequel on vérifie le
calibre du canon.

DÉ ; signifie encore un cylindre creux ,
fermé par

un bout comme un dé à coudre , qui lui a donné sa
dénomination.

DÉTENTE ; petit morceau de fer long de deux
pouces ,

large & piaf par en haut , troué au
milieu pour y passer une goupille : le bas est plus
étroit &. plat. Cette détente est attachée en bascule
avec une goupille qui traverse le bois du fusil,-
& passe dans le trou au milieu du côté le plus
large de la pièce , qui est dans une mortoise
pratiquée au dessous de la poignée du fusil

,
de

façon que l'autre côté de cette pièce sort au dehors.
Cette détente sert pour faire partir la gâchette en
élevant un peu la branche

,
& laissant à la noix un

cours libre.
DOUBLURE, est un défaut qui vient d'une sou-

dure manquée: elle a lieu lorsque les deux morceaux
de fer que l'on soude ensemble ne sont pas assez
chauds

, ou lorsque des deux morceaux que l'on
veut souder

,
l'un est parté au degré de chaleur

requis, & dans l'espèce de fusion nécessaire pour
opérer la soudure , & que l'autre n'y est pas. Le
morceau chauffé blanc, soudant & amolli, s'étend
fur celui qui n'est pas au même degré de chaleur,
mais il ne fait que s'y superposer

,
sans le pénétrer

& fans en être pénétré
,

ensorte qu'ils ne font pas
corps ensemble , & peuvent être aisément séparés.
II y auroit doublure encore , quoique les deux mor-
ceaux de fer fussent assez & également chauds

,
si

on ne saisissait pas la chaude assez vîte
,

& qu'on les
laissât refroidir avant de les battre. Enfin il y auroit
doublure

, s'il se trouvoit quelque corps étranger
entre les morceaux de fer que l'on veut souder.

ECOUENNE ; lime faite en manière de râpe , avec
des cannelures par les angles entrans & fortans.

EMBOUCHOIR ; morceau de fer qui embrasse le
bois & l'extrémité supérieure du canon , par deux
viroles qu'on appelle les barres de l'embouchoir.

ENCLUME EN BIGORNE ; cette enclume en bigorne
est à peu près faite comme ['enclume en bigorne des
serruriers, & sert aux arquebusiers pour forger en
rond plusieurs pièces de leur métier.

ENCAJME CARRÉE; c'est une masse de fer dont
la
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la surface est aciérée
, plus longue & plus large

qu'épaisse, qui peut avoir six pouces d'épaisseor
,

&
quatorze ou quinze pouces de hauteur & de largeur,
que l'onpose fur un billotde bois, & qui s'y sou-
tient par son propre poids ; qui sert aux arquebu-
siers pour forger les pièces dont ils ont bèfoin.

EPREUVE ; examen ou essai des armes à feu.
EQuiPEUR-MONT£UR;ouvrierquiajuste les pièces

du fusil fur lé fût.
ESSE ; nom donné au porte-vis ,

à cause de sa
figure qui approche de celle d'une S.

ESTAMPE CARRÉE; c'est un morceau de fer exacte-

ment carré, sur lequel on plie un morceau de fer
plat, auquel on pratique des côtés carrés. Pour cet
effet, on pose l'estampe fur l'enclume ; on met une
plaque de fer rouge dessus , 6k l'on frappe avec un
marteau à main , jusqu'à ce que la plaque de fer soit
pliée en deux.

ETAU
,

est exactement fait comme les étaux des
serruriers , & sert aux arquebusiers pour tenir en
respect les pièces qu'ils veulent limer.

-ETELLE DE BOIS ; morceau de bois appliqué fur
les carnes de la mèche avec laquelle on fait le forage
du canon.

EVENTURES ; ce sont de petites sentes ou crevasses
dans un canon de fusil , qui viennent du défaut de
la matière. ^.

FILET ; c'est áWi qu'on appelle une petite émi-
nence longitudinale& linéaire exécutée fur certains
endroits d'une pièce , pour y servir d'ornement.

FILIÈRE : lafilièresertaux arquebusierspour former
des vis fur des morceaux de fer ronds ; ils en ont
de plusieurs grandeurs,& percés de trous plus grands
& plus petits.

FILIÈRE DOUBLE ; c'est une espèce de compas
plat ,6k large d'environ trois pouces, dont chaque
Branche est coupée par en bas , & se termine par
deux petits manches ronds; un peu au-dessus de
ces petits manches en dedans , est un tenon qui est

retenu à demeure dans la branche droite, & qui entre
dans un trou vis-à-vis le tenon, 6k pratiqué dans
la branche gauche. Le milieu de ce compas est percé
de plusieurs trous vissés comme les trous de filière,
& plus larges d'un côté que de l'autre ; les arque-
busiers s'en servent pour former des vis pointues.

FORAGE OU FORERIE ; c'est Faction de percer
ou évider des canons de fusil, en y faisant entrer
plusieurs mèches ouforets.

FORET. Les forets des arquebusiers sont de petits
morceaux d'acier trempés, de la longueur de deux

"ou trois pouces, assez menus , dont un des bouts
est fort aigu 6k tranchant : ces ouvriers en ont de
plats, de ronds , 6k à grains d'orge; ils s'en servent
pour former des trous dans des pièces de fer, en
cette sorte : i's passent le foret au milieu de la boîte,
& l'affujettissent dedans ; ensuite ils mettent le bout
qui n'est point aigu , dans un trou du plastron

,
pré-

sentent la pointe fur le fer qu'ils veulent percer,
& puis avec l'archet dont la corde entoure la boite,
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ils sont tourner h foret, qui perce la pièce de fer
en fort peu de temps.

FORET EN BOIS ; c'est une espèce de poinçon ,longde six à huit pouces
,
fort menu, & un peu plat,

emmanché comme une lime
,

aigu par la pointe,
avec lequel les arquebusiers percent de petits trous
dans le bois des fusils

, pour y poser les goupilles
qui passentdans les tenonsdu canal, 6k gui l'attachent
fur le bois.

FRAISE; l'arquebusiera quatre espèces de fraise:
la fraise à bassinet, hfraise plate , h fraise pointue ,hfraise à roder.

La fraise à bajsinet est un morceau d'acier, gros
6k rond comme un gland, 6k mâché comme une lime ;
elle a une petite queue carrée 6k longue d'un demi-
pouce ; cette queue entre dans le trou de la broche
qui porte la boîte

,
6k qui traverse le chevalet. Les

arquebusiers s'en servent pour polir le creux d'un
bassinet, en posant le gland ou la fraise

,
6k le faisant

tourner dedans par le moyen de l'archet dont la
corde entoure la boîte.

La fraise plate a un bout rond, plat 6k plus gros
que le reste ; ce bout est cannelé

, & sert aux arque-
busiers de la même manière que la frase pointue
pour faire un trou plat où l'on puisse placer la tête
d'une vis plate , 6k empêcher qu'elle n'excède fur
la pièce.

La fraise pointue est un petit foret carré , long
de deux à trois pouces ,

dont un des bouts représente
une fraise pointue & cannelée fur toute fa longueur ;
les arquebusiers s'en servent pour agrandirun trou
dansune pièce de fer, 6k le faire plus large d'un côté
que de l'autre; l'on s'en sert comme des forets en
la posant dans la boîte, 6k la tournant de même.

La fraise à roder est une espèce de clou de la lon-
gueur du pouce , dont la queue est ronde , unie 6k
un peu forte ; la tête un peu plus large, ronde ,épaisse, 6k un peu mâchée en dedans comme une
lime. Les arquebusiers s'en servent pour unir en
dessus Foeil où doit être placée une vis, pour que la
tête porte bien à plomb. Ils sont passer la queue de
cette fraise dans Fceil

,
de façon que le côté mâché

de la tête porte dessus la face de cet oeil. Ensuite
ils mettent la queue de cettefraise dansl'étauàmain,
6k tournent à droite 6k à gauche pour faire mordre
la fraise fur le fer qu'ils veulent roder 6k unir.

FUSIL ; arme à feu, composée d'un canon , d'une
platine, d'un fût, &c.

FUSIL A VENT ; c'est un fusil dont le canon est
chargé d'air

,
à l'aide d'une pompe , 6k dont l'élasti-

cité fait l'office de la poudre.
FUSIL DE CHASSE;fusil facile à porter , 6k propre

au plaisir de la chasse.
FUSIL DE MUNITION ; ce fusil, armé de fa baïon-

nette , est Farme ordinaire de l'infanterie 6k des
dragons.

FUSIL DOUBLE, OU qui a deux canons fur son fût.
FUSIL TOURNANT; celui composé de deux canons,

dont Finférieur est mobile, 6k peut être ramené en
dessus.

P
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FUSIL-MQUI , ou qui porte une pique.
FUT ; c'est le bois fur lequel on monte les fusils,

les mousqnets , les arquebuses, les pistolets,
& les

autres petites armes à feu.
GÂCHETTE; c'est un morceau de fer coudé ,

dont une des branches est ronde 6k se pose sur la
détente ; l'autre est plate 6k taillée par le bout comme
une mâchoire en demi cercle courbé. La partie qui

avance le plus sert pour la tente : la détente 6k le

repos du chien s'arrêtent dans les crans de la noix

pour la tente 6k le repos, 6k en sort pour la détente.
Cette partie est percée d'un trou uni où se place
«ne vis qui tient au corps de platine ; de façon que
cette pièce peut se mouvoir 6k tourner fur fa vis.

GARNITURE, terme pour signifier l'assemblage de
plusieurs pièces propresà fortifier 6k à orner le fusil,

commehp'aque , \apièce de pouce, lesporte-baguette,
&C.

GOUGE EN BOIS ; c'est un ciseau reployé en
gouttière 6k tranchant par en-bas

,
emmanché comme

le ciseauà ébaucher
,
dont les arquebusiersse servent

pour creuser un trou dans un bois, &c. Ils en ont
de plusieurs grosseurs.

GOUGE EN FER ; c'est un ciseau de fer trempé
,de la longueur de trois à quatre pouces , qui est un

peu ployé en demi-cerclepar en bas, sort tranchant,
ck rond par en-haut; les Arquebusiers s'en servent
pour creuser les bassinets.

GRATTOIR ; c'est une verge de fer un peu plus
longue qu'un canon de fusil : cette verge est fendue
par en haut;chaque branche en est applatieckunpeu
recourbéeen dehors ; les arquebusiers l'insinuent dans
le canon , 6k ses extrémités en détachent la crasse.

GRENADIÈRE ( la ) ; c'est l'anneau qui embrasse
le canon 6k le bois d'un fusil dans son milieu.

GUIDON; c'est unpetit morceau d'argent ou de
cuivre taillé en grain d'orge , un peu plus gros , qui
est soudé au-dessus du canon , à un pouce du bout
d'en haut, qui sert pour viser 6k fixerle point de vue.

HAMPE ; c'est le bois qui sert de support à une
arme, à une hallebarde, à une lanterne , à un pin-
ceau.

LAME A CANON; la lame a. canon est étirée au
martinet, en deux chaudes ; elle se fait avec une
maquette préparée à.cet effet au gros marteau. Les
dimensions de la lame à canon varient suivant celles
qu'on se (.ropose de donner au canon qu'elle doit
produire. Celles qui sont destinées aux canons de
munition

,
pèsent environ neuf livres ; leur longueur

est de trois pieds deux pouces ; leur plus grande
largeur est de cinq pouces ,

6k elles vont en dimi-
nuant jusqu'à l'extrémité qui n'a que trois pouces.Leur ph,s grande épaisseur est de cinq lignes

, 6k
leur ex rémité est réduite à deux 6k demie. La partie
la plus épaille & la plus large, est destinée à faire
le tonnerre du canon. Les deux bords ou lèvres de
la lame sont rabattus en biseau sous le martinet.Lors-
qu'elle ales dimensions qu'onvient d'indiquer,qu'elle
est fans cric 6k bien battue, elle est remise au for-
geur de canons ou canonier,

LANGUE DE CARPE ; cet outil tire ion nom ae i*
figure ; car il est exactement fait par le bout comme
une langue de carpe , 6k tranchant des deux côtés
6k par le bout. L'autre bout est plus menu, & forme

une queue qui s'emmanche dans un petit morceau
de bois à peu près carré de la longueur d'un pouce.
Les arquebusierss'en servent pour creuser,sculpter,
&c. Ils en ont de fort petites.

LAVOIR ; c'est une verge de fer qui est un peu
plus large, ronde 6k plate par en bas

, comme la
baguette d'un fusil : l'autre bout est uni 6k fendu

comme la tête d'une aiguille à emballer, dans laquelle

on passe un morceau de linge mouillé
,

6k on le met
dans le canon d'un fusil pour le laver 6k le nettoyer.

LIMES ; les arquebusiers se servent de limes d'Al-
lemagne, d'Angleterre,//mwcadettes, demi-rondes,

queue de rat, limes douces, &c. de toutes sortes de
grandeurs , depuis la plus grande jusqu'à la plus
petite.

Limes en ùerspoint ; ces limes sont à trois côté»,
fort petites 6k fort menues ; les arquebusiers s'en
servent pour vider des trous en bois 6k des ornemens.

LUMIÈRE ; c'est le petit trou qui sert à faire com-
muniquer le feu du bassinet dans l'intérieur du canon.

MÂCHOIRE
, terme d'arquebusier ; morceau de

fer replié , qui sert à pincer la pierre à fusil.
MAQUETTE, est une pièce de fer d'un échantillon

proportionné aux canons de fi@ qu'elle doit pro-
duire. Cette pièce est chauffée au foyer d'une grosse
forge, 6k battue sous un gros marteau: on peut la
tirer au bout d'une barre de fer , lorsqu'on en con-
noît bien la nature , 6k qu'on croit qu'il n'a pas be-
soin d'être doublé

, triplé 6k corroyé ; mais plus
ordinairement la maquette se fabrique avec deux ou
plusieurs morceaux de fer

,
dont on fait une étoffe.

C'est sous un martinet que la maquette est étirée,
change de forme, & produit une lame à canon.

MARTEAU COMMUN; ce marteau n'a rien de par-
ticulier

,
èk est comme celui de plusieurs autres

ouvriers. Les arquebusiers s'en servent à différens
usages.

MARTEAU A FRAPPER DEVANT ; ce marteau est
fait comme le gros marteau des serruriers, 6k sert
aux arquebusierspour forger quelques grosses pièces
de fer. Ce marteau tire son nom de ce que c'est
un garçon qui le tient 6k qui est devant l'enclume
pour frapper

,
pendant qu'un autre est de l'autre

côté qui tient le fer à forger d'une main
,

6k que
de l'autre il frappe à son tour avec le marteau à main.

MARTEAU A MAIN ; ce marteau est un peu moins
gros que le marteauà frapper devant, ókalemanche
plus court : il sert aux arquebusierspour forger des
pièces de moyenne grosseur , 6k quand ils forgent
seuls.

MASQUE; on appelle ainsi un des poinçons ou
ciselets dont les arquebusiers se servent pour leurs
ciselures.

Cespoinçonssont gravésen creux,6k représentent
diverses têtes d'hommes, de femmes, d'anges

, de
1 lions , de léopards, de chiens , suivant la fantaisie
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iia graveur. Ils font courts 6k d'un morceau bien
aciéré, afin de mieuxsupporter le coup de marteau
qu'on donne dessus

,
quand on veut en imprimer le

relies sur le métal qu'on a entrepris de ciseler.
Après que le masque est frappé, on le recherche

& on le repare avec divers autres ciselets tranchans
ou pointus , comme font les gouges, les frisons, les
poinçons, les filières.

MATOIR ; c'est un petit ciseau de la longueur de
deux pouces, & gros à proportion, qui n'est pas
fort aigu, qui sert aux arquebusiers pour matir deux
pièces de fer jointes ensemble. Cela se fait en posant
la pièce que l'on veut matir dans l'étau , 6k en
frappant dessus avec le matoir6k le marteau, 6k mâ-
chant un peu ; cela efface la raie des deux pièces
jointes 6k soudées ensemble.

MÈCHE ; c'est une baguette de fer ronde, de la
grosseur d'un demi-pouce, longue de quatre pieds
6c demi, 6k faite en gouge par en bas, 6k tran-
chante des deux côtés. Le haut est carré 6k. un
peu plus gros pour mettre dans le villebrequin:les
arquebusiers s'en servent pour percer le trou qui
est en dessous 6k dedans la crosse du fusil, où s'en-
fonce le bout de la baguette par en bas ; ils se servent
aussi de mèckesplus courtes, mais faites de la même
façon.

MIRE ; marque fur la longueur d'une armeà feu
,qui sert de guide à l'ceil de celui qui veut s'en servir.

Les canoniers ont des coins de mire qui haussent 6k
baissent le canon ; ils ont aussi une entretoise qu'ils
appellent de même.

MONTE-RESSORT ; c'est un morceau de fer dont
la tête est pliée carrément de la longueur d'un
demi-pouce

, 6k qui est percée fur le bout d'un oeil
en écrou , dans leqoel passe une vis fort longue
6k vissée dans toute fa longueur. Le bas de ce mor-
ceau de fer est recourbé en rond de la longueur
d'un demi-pouce. Cet outil sert aux arquebusiers
pour monter le grand ressort fur la noix , lorsqu'il
est attaché sur le corps de platine , en cette sorte:
ils posent la mâchoire recourbée en rond dessous le
haut du grand ressort, 6k ensuite font tomber la vis
fur le rebord du corps de la platine,6k vissentjusqu'à
ce que le grand ressort soit monté à une hauteur
convenable.

MONTEUR EN BLANC ; ouvrier qui coupe le bois
du fusil, èk le dispose à recevoir le canon 6k les
autres pièces qui doivent y être attachées.

MOUSQUET; ancienne arme à feu, que l'on tiroit
par le moyen d'une mèche allumée mise fur le
serpentin. On donne aussi ce nom au fusil de mu-
nition. '

NOIRCIR ; c'est, après avoir donné à la lime 6k

au marteau, à des pièces d'ouvrages , la forme con-
venable

,
les faire chauffer bien chaudes,6k les frotter

avec de la corne de boeuf, afin de les garantir de
la rouille.

NOIX ; c'est un petit morceau de fer plat fur ses
deux faces

, de la largeur de dix à douze lignes
,

6k
épais de six , qui est arrondi par derrière , 6k garni

de deux crans,dont l'un sert pour le repos 6k l'autre
pour la tente, 6k s'engrènentdans la mâchoire de la
gâchette,qui est immédiatementposée derrière cette
noix. Le devant est creusé en dedans en forme de
mâchoire, ik est pourrecevoir lamâchoire du grand
ressort à sens contraire. Les deux faces plates font
traverséesd'un pivot qui est rond 6k menu , 6k qui
se passe dans le trou qui est au milku de la bride.
L'autre bout du pivot est plus gros oc est rond, de
l'épaisseurde deux à trois lignes , 6k le reste est carré.
Ce pivot entre dans un trou qui est rond

,
du ca-

libre du pivot, 6k qui est pratiqué au corps de pla-
tine , de façon que l'épaisseurdu pivot rond se place
dans ce trou, 6k soutient la noix qui tourne en
bascule,selon le besoin ; le reste qui est carré sort,
en dehors, 6k sert pour placer le chien. Ce pivot
est percé d'un trou en écrou, dans lequel on place
le clou du chien, 6k qui l'assujettit de façon qu'il
ne peut pas sortir.

PANIER D'ARBALÈTE ; c'est le milieu de la corde
de l'arbalèteà jalet, qui est sait en creux , 6k où
l'on met la balle ou le jalet lorsqu'on veut tirer.

PAQUET; c'est une boîte de forte tôle qui n'a que
trois côtés, dans laquelle on met plusieurs pièces
de fer que l'on veut tremper ; on les couvre de
fuie de cheminée, écrasée, 6k le dessus de terre en
pâte ; puis l'on met cette boîte dans le foyer de la
forge ; on l'entoure de charbon de bois , 6k l'on
fait bien rougir le tout, que l'on jette ensuite dans
de l'eau.

PENTE; c'est une certaine courbure qne la crosse
d'un fusil doit avoir pour être mis plus facilement en
joue.

PIÈCE DE DÉTENTE ; morceau de fer carré ,épais d'une ligne , 6k long de deux pouces : cette
pièce est fendue par le milieu dans fa longueur , pour
laisser passer en dehors une partie de la détente ; elle
se place sous la poignée du fusil.

PIÈCE DE POUCE ; petite plaque de fer
,
de cuivre,

d'or 6k d'argent, que les arquebusiers encastillent
fur la crosse des fusils 6k pistolets. On l'appellepièce
de pouce , parce que ,

lorsqu'on se sert de ces armes ,elle est couverte du pouce de celui qui veut tirer.
La pièce de pouce est ordinairement faite en forme
de cartouche, qui renferme un ovale ou écusson
où l'on grave les armoiries

,
la devise

, ou l'essìgie
du maître à qui sont les armes.

PIERRE SANGUINE ; cette pierre sanguine est un
peu grosse , ressemble 6k est montée comme celle
des orfèvres, avec laquelle ils brunissent : les ar-
quebusiers s'en servent pour bronzer les canons de
fusils, pistolets.

PINCES ; ces pinces sont exactement faites comme
les pinces des serruriers : les arquebusiers s'en servent
pour plusieurs usages , 6k en ont de rondes 6k de
plates.

PISTOLET ; arme à feu, qui ne diffèredu fusil que
par fa longueur 6k ses dimensions.

PLANE ; cette plane n'a rien de particulier
,

est
faite comme la plane des tourneurs, 6k sert auxPij
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arquebusiecs pour dégrossir les bois de fusil avant
de les sculpter 6k de les polir.

PLAQUE DE COUCHE ; c'est une plaque de fer, de
cuivre ou d'argent

, que les arquebusiers mettent
pour garnir le bout de la crosse du fusil : cette plaque
est aussi longue 6k aussi large d'un côté que la face
du bois qui "s'appuie fur Fépaule

,
6k le côté qui re-

vient en dessus de la crosse finit en pointe 6k est
façonné ; ces deux côtés sont assujettis fur le bois avec
deux vis

, que l'on appelle vis de plaque.
PLATINE ,

s'entend de toutes les pièces 6k ressorts
montés à vis fur le corpsde platine

,
6k qui servent

toutes ensemble à faire partir un fusil ; elle se place
ordinairement vers la lumière du canon ,

dans une
entaille pratiquée au fût ou bois de fusil du côté
droit.

Les fusils à deux coups ont deux platines , l'une
à droite

,
6k l'autre à gauche

,
qui ont chacune leur

détente.
PLATINE ( corps de ) ; c'est un morceau de

fer taillé en losange , 6k percé de plusieurs trous
vissés en écrous

,
qui sont faits pour recevoir les

vis des pièces qui composent la platine , savoir ;
la batterie

,
le ressort de la batterie

,
le grand ressort,

la noix, la bride , la gâchette 6k le ressort de gâ-
chette.

PLASTRON ; morceau de bois plat , fait à peu
près comme un violon , mais un peu plus petit,
fur le milieu duquel est un morceau de fer de la
largeur du doigt

,
6k moitié plus épais

,
qui y est

arrêté à demeure , 6k qui est à moitié percé de plu-
sieurs trous : les arquebusierss'en serventpour mettre
la tête du foret dans un de ces demi-trous; ensuite
ils posent le plastron sur leur estomac ,

& appuient
l'autre bout sur la place où ils veulent percer le
trou , 6k sont tourner le foret par le moyen de la
boîte 6k de l'archet.

PLOYÉ- RESSORT ; ciseau de la longueur de six
pouces ,

plat 6k un peu large
,
qui sert aux arque-

busiers pour ployer le grand ressort à l'épaisseur qu'il
est nécessaire : quand il est plus d'à moitié ployé,
ils mettent le ciseau ou vloye-rejfort dans les deux
branches, & frappent dessus jusqu'à ce que ces deux
branches touchent au ploye-rejsort.

POINÇON A PIQUER'; c'est un poinçon carré sort
aigu

, qui sert aux arquebusiers pour marquer un
trou avant de le percer ; ils posent ce poinçonsur
la pièce , 6k avec un marteau ils frappent dessus jus-
qu'à ce que le poinçon ait marqué un petit trou.

POINTE A TRACER; morceau de fer carré par le
milieu

, 6k sort pointu de deux côtés; cet .outil est
environ long d'un demi-pied : les arquebusiers s'en
servent pour tracer des ornemens fur les bois de fusil
6k autres.

POLIR ; c'est rabattre les inégalités qui sont fur le
bois d'un fusilou d'un pistolet,après qu'il a été sculpté.
Les arquebusiersse serventpour cela de pierre-ponce
ck de prèle.

POMMETTE; ce sont des plaques creuses6k rondes
qui ont des oreilles assez longues, de fer, de cuivre

ou d argent , avec lesquelles les arquebusiers gar-
nissent le haut des crosses, tant des pistoletsde poche
que d'arçon, 6k les y attachent avec des vis.

.
BONTET

,
partie de la sous-garde

,
qui est relevée

6k arrondie pour couvrir la détente.
PORTE-BAGUETTE; ce sont de petites virolesde

cuivre ou de fer
,

qui sont un peu plus longues
qu'épaisses

,
6k qui s'attachent, au nombre de trois,

avec des goupilles, le long de la rainure qui est dessous
le bois de fusil pour y placer la baguette. Elles ser-
vent pour tenir la baguette quand elle est passée
dedans, 6k empêcher qu'elle ne se perde.

PORTE BROCHES, outils dont se servent les ar-
quebusiers ; c'est un manche mobile , fait de bois
avec une virole de fer, où peuvent s'emmancher
les différentes broches qui sont propres à ces ou-
vriers.

PORTE - TARAU ; morceau de fer long de
deux ou trois pouces , carré 6k épais d'environ
un pouce , creux en dedans de la profondeur d'ua
pouce , dans lequel les arquebusiers mettent la tête
du tarau pour le faire travailler plus aisément.

PORTE-TARIÈRE
,

outil d'arquebusier qui sert à
emmancher les tarières.

PORTE
- vis ; pièce d'ornement qui se place

du côté gauche d'un fusil
,

vis-à-vis la platine ,dont les deux bouts sont percés pour recevoir
les deux grandes vis de la platine, 6k leur servir
d'écrou.

POTENCE; outil d'arquebusier
, qui prend son

nom de sa figure
, qui n'est guère différente de celle

de l'équerre ; une des branches de la potence a divers
trous; elle est toute de fer 6k sert à limer dessus
cette partie des armes à feu , montés fur des fûts ,qu'on appelle la platine.

QUEUE DE RAT EN BOIS ; c'est une lime ronde ;
piquée à grains d'orge

, tortillée comme unecolonne torle. Les arquebusiers s'en servent pouragrandir ck limer des trous en bois.
QUILLE ; espèce de tarau long 6k finissant enpointe.

RABOT A BAGUETTE; ce rabot est long ck plat,
la face de dessous est faite en moulure creuse , 6k
sertaux arquebusierspour polir ck tourner enrondles
baguettes de fusil.

Leur rabot à canon est un rabot long d'un pied,'
plat 6k épais de deux pouces ,

dont la surface de
dessous est arrondie

, 6k sert aux arquebusierspourformer la moulure dessus le bois de fusil, pour yiplacer le canon de fusil.
Le rabot plat est fait comme la demi-varlope des

menuisiers, ck sert aux arquebusiers pour diminuer,
d'épaisseur les bois de fusil avant de les sculpter.

RÂPES ; ce sont des limes piquées à grain d'orge
,comme celles des menuisiers, &c. 6k servent auxarquebusierspour diminuer les bois de fusil.

RAYER ; c'est faire une rayure en forme de vis
dans le canon de l'arme à feu, afin qu'elle porte plus
loin.
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RECtrt ; c'est le mouvement rétrograde que sait

une arme à feu.
REFOULER, LA MATIÈRE ; c'est battre le fer en.

tous sens lorsqu'il sort du feu
, pour en réunir toutes

les parties.
RÈGLE ; c'est une règle de bois, plate, épaisse de

deux lignes, large de deux pouces , 6k longue de
deux pieds. Les arquebusiers s'en servent à différens
usages.

REPASSER LE CANON ; c'est battre le fer chaud à
petits coups avec un marteau trempé dans l'eau,
pour en resserrer les pores 6k en détacher les pailles.

RESSORT (grand) ; morceau de fer de la lon-
gueur de quatre pouces ,

qui est employé par en
bas de la largeur d'un pouce ; cette partie finit
par une petite oreille plus plate, qui est percée d'un
trou où se place une vis qui attache le grand ressort

au corps de platine. La partie la plus longue est
encore reployée en dessous en demi-cercle, 6k forme
une mâchoirequi se pose dans la noix, 6k qui, quand
elle est tendue, fait agir fortement ce grand ressort
fur la noix, 6k la force de revenir d'où elle est
partie, en faisantsortir la gâchette hors le cran de
tente.

Ressort de batterie , c'est un ressort fait à peu près
comme le ressort de gâchette , au lieu qu'il est replo, é
en dessous, 6k est assujetti au corps de la platine en
dehors avec une vis à tête ronde , ck qui excède un
peu. Ce reffbrteû placé derrière la batterie 6k un peu
au dessous, de façon que le talon de la batterie ap-
puie dessus ; ce ressort sert pour assujettir la batterie 6k
la faire rester fur le bassinet, 6k pour lui donner de
l'élasticité.

Ressort de gâchette ; c'est un petit morceau de fer
assez délié, reployé en dessus. La partie de dessus ,qui est la plus courte, est plate par le bout, 6k percée
d'un trou où se pose une vis qui assujettit ce ressort à
demeure. II est placé en dedans du corps de platine
au dessus de la gâchette, 6k sert pour la tenir en
respect6k pour la contraindre à rester engrenée dans
les dents de la noix.

REVISION ; c'est le nouvel examen des canons
dont on a déja fait sépnuve.

RIFLOIR ; morceau d'acier trempé
,

long d'en-
viron six ou sept pouces, emmanché comme une
Kme

, qui est ployé en trois parties, 6k dont la der-
nière partie est en dessous, faite comme une lime
un peu arrondie ; les arquebusiers s'en servent pour
dresser èk limer un trou.

RODER ; c'est tourner dans un calibre double
cette pièce de la platine des armes à feu, que l'on
appelle la noix.

ROUET ; petite roue d'acier appliquée contre la
platine de l'ancienne arquebuse.

RUBAN ; c'est une lame préparée 6k étirée de
vieux fers.

SEMER un canon ; c'est le mesurer.
SEMEUR ; nom donné à un maître ouvrier qui,

dans la fabrique ,
est chargé de vérifier les canons.

biPÈ ; on appelle ainsi un double T de fer, que

l'on fait glisser dans une coulisse pour y assujettir le
canon.

SERPENTIN ; nom donné, à cause de fa figure, au
chien d'une ancienne arquebuse.

SOUDER ; les arquebusierssoudent les tenons sous
les canons de fusil en les y assujettissant avec du fil de
fer

, 6k en faisant fondre du cuivre avec du borax en
poudre

,
de la même façon que les serruriers. Les

arquebusiers soudent aussi avec de #argent 6k du
cuivre mêlés ensemble. Ils ont aussi plusieurs autres
pièces dans leurs ouvrages qu'ils sont obligés de
souder, comme les guidons, &c.

SOUFFLET ; ce soufflet est comme celui des ser-
ruriers

,
suspendu de même

, 6k a le même mouve-
ment : il sert aux arquebusiers pour souffler 6k al-
lumer le feu à la forge.

Sous - GARDE ; morceau de fer long d'en-
viron huit pouces ,

6k large d'un demi-pouce, qui
forme par le milieu un demi-cercle, 6k qui a une
oreille à chaque côté qui servent à Fassujettir au
bois de fusil en la vissant. Cette pièce se pose dessous
le bois de fusil, 6k sert pour garantir la détente, 6k
empêcher qu'elle ne s'accroche 6k qu'elle ne fasse
partir le fusil dans le temps qu'on ne s'y attend pas.

SUPPORT ; c'est un billot de bois rond
,

lourd 6k

un peu épais, qui est surmonté par le milieu d'un
petit pilier de bois de la grosseur d'un pouce ,

6k long
de six

, 6k est traversé d un petit morceau de bois plar
en forme de croix, ÓC sert aux arquebusiers pour
soutenir le bout d'un canon de fusil, quand l'autre
bout est arrêté dans Fétau.

TARAU ; morceau d'acier trempé
,

rond
,,

de
la grosseur d'un pouce par en bas, 6k carré par
en haut: le bas est garni de vis sort aiguës. Les ar-
quebusiers s'en servent pour marquer des vis creuses,
ou des écrous, en introduisant le tarau dans un trou ,6k le faisant tourner avec le porte-tarau. Ils en ont
de plus gros 6k de plus petits les uns que les autres.

TENAILLES ; ces tenailles ressemblent aux tenailles
en bois des íburbisseurs: les arquebusiers s'en servent
pour serrer un canon de fusil dans Fétau; ils en ont
aussi qui sont garnies de plaquss de liège, pour serrer
un bois de fusil dans Fétau

,
attendu que s'ils ne pre-

noient point cette précaution, les tenailles marque-
roient fur le bois, èk le gáteroient.

TENAILLES DROITES; ces tenailles sont faites
comme celles des serurriers, 6k servent aux arque-
busiers pour faire chauffer le fer à la forge, 6k íe
tenir lur Fenclume.

TENAILLES A CROCHET ; ces tenailles sont faites
comme celles des serurriers, ck servent aux. arque-
busiers aux mêmes usages que les tenailles droites.

TENAILLES A vis ; ces tenailles à vis s'appellent,
aussi étau à main ,

& sont faites comme celles d:s
serruriers, horlogers, &c. Les arquebusiers s'en fer-
vent à différens u âges, ck en ont à mâchoire plate
6k à mâchoired'étau.

TENAILLES A CHANFRFIN ; ces tenail'es fort
exactement faites comme celles des serruriers , i'í
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servent aux arquebusiers pour tenir des pièces de
côté dans leur étau

,
6k les limer plus facilement.

TENONS ; ce sont de petits morceaux de fer
carrés, de l'épaisseur d'une ligne, 6k de la largeur
de deux , qui sont soudés de distance eA distance le
long du canon; ces tenons sont percés au milieu,
6k entrent dans de petites mortoises pratiquées dans
le creux du bois de fusil, 6k servent à assujettir le

canon dans le bois., par le moyen de petites gou-
pilles qui traversent le bois 6k passent dans les trous
qui sont au milieu des tenons.

TIRE-BOURRE;sorte de fer en formede vis, qu'on
met au bout d'une baguette bien arrondie

, 6k dont
on se sert pour tirer la bourre du canon des fusils,
des pistolets 6k autres armes à feu.

TIROIRS ; morceaux de fer plat, qui servent,
comme les tenons, à attacher le canon au fût; mais
qui étant fendus, peuvent se tirer à volonté.

TONNERRE ; c'est Fendroit du fusil, mousquetou
pistolet, où l'onmet la charge. Les armes qui ne sont
point assez renforcées par le tonnerre ,

sont sujettes
à crever.

TOURNE-A-GAUCHE ; espèce de levier de fer ,d'environ deux pieds 6k demi de longeur.
TOURNE-VIS; petit morceau de fer plat, large

d'un demi - pouce ,
qui a une queue qui se pose

dans un manche de bois, long de deux ou trois
pouces, qui sert aux arquebusiers pour tourner 6k
visser les vis dans leur écrou, en mettant le côté
large du tourne-vis dans la tête qui est fendue de
la vis.

TRAVERS ; ce sont des espèces de crevasses trans-
versales dans le canon d'un fusil , qui viennent du
défaut de la matière.

TROUSSEDE FORETS ; assemblage des forets pour
alléfer un canon.

TRUSQUIN ; ce trufquin est un targette de bois,
longue d'un pied, large 6k épaisse d'un pouce, qui est
percéeà deuxpoucesdu haut d'un petit trou carré,dans
lequel passe en croix une petite targette de fer du
calibre du trou ; cette targette est un peu recourbée
d'un bout 6k un peu aiguë ; cet outil sert aux ar-
quebusiers pour marquer des raies droites fur des
bois de fusil 6k des plaques de fer.

VILEBREQUIN ; ce vilebrequin sert aux arquebu-
siers pour poser une mèche 6k pour forer des trous 1

dans du bois. II n'a rien de particulier
, 6k ressemble :

aux vilebrequinsdes menuisiers
,

serruriers, &c.
•

VIS DU RESSORT DE BATTERIE ; cette vis n'est '
pas tout-à-sait si longue que la vis de batterie 6k est '
faite de même, 6k sert pour assujettir le ressort de
batterie d'une façon immobile. (

Fis de batterie; cette vis est un peu longue, 6k a \
la tête ronde 6k fendue. Cette vis sert pour attacher i

la batterieau corps de platine en dehors, de façon
cependant que la batterie peut se mouvoir; la tête
de cette vis relève un peu en dessus, mais le bout
n'excède point en dedans.

Vis de bassinet; ces vis sont assez petites, fervent
à assujettir le bassinet au dedansdu corps de platine ;
la tête de ces vis ne fort point, 6k le bout des vií
n'excède point en dehors.

Vis de ressort à gâchette ; cette vis est faite comme
la vis du grand ressort, excepté que la tête ne se
perd point ; elle sert pour assujettir le ressort à gâ-
chette au corps de la platine en dedans;mais le bout
de la vis n'excède point en dehors.

Vis de grand ressort ; cette vis est faite comme les
autres, 6k est un peu plus forte; quand elle est posée
la tête excède : elle sert pour assujettir le grand res-
sort au dedans du corps de platine, 6k le bout de la
vis ne fort point au dehors.

Vis degâchette; cette vis est à peu près faite comme
les vis de brides, 6k a la tête moins épaisse, 6k faite
pour entrer tout-à-fait dans le trou de la gâchette ;
elle sert pour assujettir la gâchette au corps de
platine, de façon que la gâchette peut tourner fur
la vis, 6k peut être mobile ; cette vis n'excède point
en dehors fur le corps de platine.

Vis de brides; ce font deux petites vis dont la tête
est un peu plus forte que le corps, ronde 6k plate ,fendue par en haut, 6k un peu épaisse ; ces vis ser-
vent pour attacher la bride sur le corps de platine ,6k ne débordentpoint en dehors.

Vis de plaque; ces vis sontun peu plus petites quela vis à la culasse
, 6k ont la tête ronde ; elles ne diffè-

rent en rien des autres vis , 6k servent à assujettir la
plaque sur la crosse du fusil.

Vis de la culasse;cette vis se place dans le trou qui
est à la lame de la culasse, sert pour assujettir par en-bas le canon du fusil avec le bois ; cette vis a la tète
fendue, ronde 6k plate, de façon que quand elle est
posée, elle ne se lève pas au dessus de la pièce qu'elle
assujettit ; elle est un peu moins longue que les
grandes vis.

Vis grandes; ce sont deux morceaux de fer ronds,
qui ont une tête ronde, fendue par le milieu pour yplacer le tourne-vi*, 6k les tourner selon le besoin ;le bout d'en bas est plus menu 6k garni de vis , ôc sert
pour attacher la platine au bois du fusil : elles vontse joindre au porte-vw qui leur sert d'écrou. On les
appelle grandes vis, parce qu'elles font plus grandes
que toutes celles qui servent à la monture d'unfusil.

VRILLE; cette vrille n'a rien de particulier, res-
semble à celle des menuisiers , 6k sert aux arquebu-siers pour faire des trous en bois ; ils en ont de plus
grandes 6k de plus grosses les unes que les autres.
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ART DE L'ARTIFICIER.
xi u s i E u R s savans avoient parlé des feux d'ar-
tifice

, fans y donner une attention suivie. Malthus
& Hamplet ont rapporté quelques recettes de com-
positions d'artifice , presque toujours fautives , dans
leurs traités des feux pour la guerre. Henrion dans
ses récréationsmathématiques, 6k JoachimBruhtelius,
ont écrit auflì fur l'artifice comme en passant. Casimir
SUmìenowic[, Polonois, est celui qui s'est le plus
étendu à cet égard dans son livre'de l'art de l'ar-
tillerie : mais ce n'est point à tous ces ouvrages qu'il
faut recourir pour s'instruire des procédés de Farti-
ficier , considérés long-temps comme des secrets,
ôc traités mystérieusement par le petit nombre de
personnes qui en faisoient leur profession.

Pour la rédaction de cet art, nous avons princi-
palement consultél'expérience 6k les excellens traités
modernes des feux d'artifice, qui ont été publiés par
M. Fréter, directeur des fortifications de Bretagne ,6k par M. Perinet Dorval, amateur très - instruit ;
ainsi que le Manuel de Vartifice, qui est un court
abrégé

, mais très-méthodique
,
de ces deux derniers

traités.
D'après ces secours , le traité que nous donnons

peut être regardé comme le plus complet des feux
d'artifice. II est suivi de planches gravées pour l'ex-
plication, où toutes les figures nécessaires à con-
noître font marquées avec exactitude.

L'art de l'artifîcier est libre en France
, 6k n'y a

point été érigé en maîtrise.
ARTIFICIER,est celui qui fait des feux d'artifice.
Le feu iìartifice est un feu composé, 6k préparé

avec art pour le divertissement.
Le feu a été employé de tous temps 6k chez toutes

les nations, en signe de joie 6k de fête publique.
Mais c'est à l'invention de la poudre qu'on doit le
feu d'artifice. Cependant, les anciens Fimitoient en
plusieurs parties fans le secours de la poudre.

Le poète Claudien, en parlant des fêtes données
au public fous le consulat de Théodore , qui vivoit
an sixième siècle, huit centsans avant l'invention de
la poudre, dit qu'on voyoit des feux qui couroient
en serpentant par dessus les décorations , fans les
Brûler ni les offenser ; qu'ils faisoient une infinité de
tours 6k de détours , 6k différentes circonvolutions
en forme de cercles ou globes de feu.

On trouve aussi la description d'espèces de fusées
volantes, dans un petit traité des merveillesdu monde,
fait par un certain Albert qui vivoit trois cents ans
avant l'invention de la poudre.

.
Vanochio Italien, qui a écrit fur l'artillerie en

1 $?a, attribue aux Florentins 6k aux Siennois, l'hon-
neur d'être les premiers qui aient fait des feux d'ar-
tifice en forme fur des théâtres de bois

,
décorés

depeintures, de statues 6kd'illuminations ; il rapporte

que ces statues jetoient du feu par la bouche 6k par
les yeux.

On fait que l'invention de la potRre 6k l'usage
des feux d'artifices

, étoient à la Chine bien des
siècles avant qu'ils fussent connus en Europe. On
a même appris des Chinois plusieurs excellentes
pratiques qui ont été adoptées , avec raison

, par nos
artificiers. Ce peuple a poussé très-loin l'artifice ,6k il a excellé dans la variété des formes, des cou-
leurs 6k des effets. On dit aussi que les Moscovites
font supérieurs dans cet art, 6k que leur artifice est
fur-tout remarquable, par la combinaison des figures ,des mouvemens , 6k des contrastes du feu artificiel.
Nous ne porteronspas plus loin nos recherches fur
Fhistoire de cet art qui est tout moderne ; nous nous
hâtons d'entrer dans les détails de ses procédés.

Les matières dont on fait communément usage
dans l'artifice, sont le salpêtre , lesoufre, le charbon
6k le fer.

C'est par leurs combinaisons que l'on parvient à
varier les effets 6k la couleur des feux , à produire
une dégradation de nuances du rouge au blanc

,
à

rendre un éclat très-brillant, 6k à répandre un petit
bleu clair. On a essayé d'employer aussi le zinc , la
matt? de cuivre, 6k d'autres minérauxqui ont beau-
coup de couleur lorsqu'on les brûle; mais le soufre*
6k le salpêtre ont un feu si vif, qu'il absorbe aussitôt
le phlogistique de ces matières, 6k en détruit la cou-
leur. 11 en est de même des matières combustibles ,comme du papier, du linge, de minces copeaux de
bois trempés dans une composition faite avec demi-
once de sel ammoniac 6k autant de verd-de-gris
dissous dans un verre de vinaigre qui donnent en
brûlant une belle flamme verte, mais qui ne résistent
point au feu rapide du soufre 6k du salpêtre. C'est
pourquoi on ne s'en sert point ou très-rarementdans
l'artifice.

Le salpêtre
, autrement le sel de nitre, propre à

l'artifice comme pour la poudre, doit être de la troi-
sième cuite, c'est-à-dire

,
bien purifié de toutes ma-

tières étrangères. Pour en juger, il faut prendreun
grain de salpêtre, le poser fur-un morceau de planche
de chêne ou autre bois non résineux

,
èk y mettre

le feu avec un charbon. S'il pétille en brûlant, c'est
une marquequ'il contientdu lel marin ;íi l'on observe
un bouillonépai; qui empêche la flamme de s'élever ,c'est qu'il est encore gras ; 6k lorsqu'il est consumé ,s'il laisse une sorte de crasse tirant fur le noir, c'est
qu'il y a quelque matière terrestre : mais s'il jette
une flamme blanche 6k qui s élève avec ardeur

,
6k

s'il se conseme entièrement, ensorte qu'il ne reste
qu'un peu de blanc qui est du sel fixe, on peut
s'assurer que ce salpêtre est bien purifié.

Le salpêtre est ce qui passe le moins aisément par
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le tamis, à cause qu'il conserve toujours une cer-
taine humidité. On le fait sécher dans le four ou
dans une poêle fur un feu lent; trop de feu le feroit
fondre : après quoi on le met en poudre

,
alors il

se tamise facilement.
Le soufre doit être de couleur jaune ou citrine : le

gris ou le verdâtre ne valent rien pour l'artifice. On
peut éprouver le soufre , en le mettant sur le feu

entre deux terrines vernissées. S'il se sublime
, 6k

s'attache à celle d'en haut, il est de bonne qualité ;
autrement il ne faut pas s'en servir. Lorsqu'unpaquet
de soufre réduit en poudre

,
crie sous les doigts 6k

fait un certain bruit, c'est une marque de fa bonne
qualité. Plus le soufre est pur , moins il rend de
mauvaise odeur 6k plus il prend feu subitement. II y
a deux moyens pour le rendre plus pur qu'il ne se

trouve dans le commerce. L'une est de le faire sondfe
à petit feu, de le bien écumer, 6k de le passer à tra-
vers un linge ; l'autre qui est préférable

,
est, comme

nous venonsde le dire, de tirer la fleur du soufre par
sublimation. Cettesublimation se sait au bain de sable :
l'on ne donne que le degré de fea nécessaire pour
faire monter les fleurs de soufre , ck l'on garantit le
chapiteau le plus qu'il est possible de la chaleur.

L'artifice composé avec la fleur de soufre, est plus
vif 6k répand moins d'odeur 6k de fumée ; mais
comme elle est fort chère, on en fait peu d'usage.

Le soufre, à une certaine dose que nous indique-
rons, ajoute de la force au mélange du salpêtre avec
le» charbon ; mais s'il domine, il affoiblit les com-

impositions 6k les fait brûler trop lentement, quoique
en donnant au feu une couleur claire 6k lumineuse.
II n'est pas d'une nécessité indipenfable de faire entrer
le soufre dans la composition de la poudre ; on en
peut faire fans cette matière , mais elle a moins
d'éclat quoique également inflammable ; on peut
même faire des fusées volantes 6k des jets composés
fans soufre, 6k seulement de salpêtre 6k de charbon
qui réussissent assez bien.

Tout charbon n'est pas également propre à entrer
daus la composition de la poudre 6k de l'artifice.
Celui que l'on empleie dans presque tous les moulins
à poudre , 6k qui est généralement reconnu pour le
meilleur, estfait de bois de bourdaineou de nerprun.
On se sert à son défaut du saule

,
du coudre

,
du

tilleul, du tremble, 6k autres bois tendres 6k légers.
Le saule donne un charbon léger 6k très-convenable
pour l'artifice. II faut le couper dans le mois de mai
qui est le temps où il s'écorce le plus facilement, 6k
préférer le branchagequi est plus sain 6k plus tendre
que ie gros bois.

La manière la plus simple pour réduire le bois en
charbon

,
est de le couper en morceaux de quinze à

vingt pouces de long, £l de le brûler dans la che-
minée dont on a ôté les cendres 6k bien nettoyé le
foyer. A mesure que le bois se met en braise bien
rouge, il faut avoir soin de la tirer, 6k de l'étouffer
dans un vaisseau Je terre ou de fer bien bouché.

La braise de boulanger, lorsqu'elle est faite de bois
neuf 6k léger, est sort bonne ; le charbon de bois

flotté est moins bon que d autre ; 6k celui qui eit
éteint avec de l'eau ne vaut absolument rien, parce
qu'il retient toujours une certaine humidité très-
nuisible à l'artifice.

Dans certains traités d'artifice, le charbon e»
poudre est appelé aigremore.

La composition de la bonne poudre consiste dans
le mélange exact 6k très-intimede 75 parties de nitre
purifié

,
de 15 6k demie parties de charbon , 6k de

9 6k demie parties de soufre. La poudre a toute sa
force, lorsque tout le nitre qu'ellecontient s'enflamme
rapidement. II est essentiel que le mélange des ma-
tières soie fait dans les proportions que nous venons
d'indiquer.Cesquantitésde soufre6k de charbon étant
suffisantes pour faire détonner tout le nitre, si la
quantité de ces matières étoit excédente, elle arrête-
roit l'activité de la poudre, parce que le soufre 6k
le charbon ne peuvent égaler l'inflammation du
salpêtre.

Ainsi, quand on veut faire de la poudre, on
choisit du nitre de la troisième cuite 6k bien purifié ,du soufre très-pur , 6k du charbon bien fait 6k tres-
sée ; on mêle ces matières dans les proportionsque
nous venons d'indiquer ; on les pile ensemble pen-
dant douze heures de fuite dans un mortier de bois ,'
avec un pilon de même matière. II faut humecter ce
mélange de temps en temps avec un peu d'eau, pour
empêcher que la poussière trop sèche ne s'élève
pendant une si longue trituration, ou que le mélange
trop échauffé par le pilon

, ne s'enflamme. Dans
les travaux en grand, cette trituration se fait dans
des mortiers de bois dont les pilons sont mus par,
l'arbre d'une roue que l'eau.fait tourner, comme?
dans les moulins à tan 6k à papier.

La poudre est faite lorsque la trituration est à sa
perfection. II saut ensuite la sécher doucement èk
à fond. Mais comme elle est alors trop sine

, trop
facile à s'humecterà l'air, trop adhérente à tout ce
qu'elle touche, on remédie à ces inconvéniens en
la réduisant en grains plus ou moins gros, suivant
l'usage auquel on la destine.

Pour grainer la poudre , on la met avant qu'elle
soit parfaitement sèche 6k à une certaine épaisseur ,fur des cribles dont les trous sont de grandeur con-venable ; on met dessus cette couche de poudre uncouverclede bois que l'on agite par un mouvementhorizontal, qui force la poudre à passer par les trousdu crible , 6k à se grainer.

Ensuite, pour lisser ces grains, on se sert d'u»
cylindre creux ou d'un tonneau long, traversé d'un
axe sur lequel on le sait tourner par le moyen d'une
roue. On remplit ce tonneau à moitié de la poudre
qu'on veut lisser ; on le sait tourner pendant six
he-ures, 6k ces grains se lissent ainsi par leur frotte-
ment les uns contre les autres; enfin, on tamise
cette poudre pour en séparer le poussier.

La poudre s'emploie dans l'artifice
, ou grainêe ì

pour faire crever avec bruit le cartouche qui la ren-
ferme ; ou çnpoujfier, dont Feffetest de fuser lorsqu'il

est
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,fít comprimé dans, le cartouche; ou èn pite pour
faire de Xamorce 6k de ì'étoupille.

Pour réduire la poudre en poussier, on la broie
fur une table avec une molette de bois , 6k on la
passe par un tamis de soie. On met à part la poudre
qui n'a pu passer , 6k qu'on nomme relien. Cette#
pondre à moitié écrasée, mêlée avec de l'aigremore

ou du charbon en poudre , est très-bonne pour faire
les chasses des pots à'feu ; 6k e'-ìe est même plus

propre à cet usage que la poudre entière , dont
î'effet est trop prompt pour que la garniture que
la chasse doit jeter puisse bien prendre feu.

Si l'on veut connoitre la bonse on mauvaise qua-
lité de la poudre

,
il faut en verser un plein dé sur

un papier blanc 6k bien sec ; on la touche légè-
rement avec un charbon ; si elle prend feu subi-
tement 6k s'élève en l'air en forme de cercle fans
brûler le papier , y laissant seulement une tache
couleur de gris de perle ,

c'est une preuve qu'elle
est excellente ; mais si elle est mauvaise, elle brûlera
le papier, parce qu'elle sera lente à prendre feu :
la poudre qui noircit le papier, contient trop de
charbon ; si la marque est jaune, c'est qu'il y a trop
de soufre. S'il reste de petits grains après que la
poudre s'est élevée

,
6k s'ils prennent feu en les

touchant avec un charbon ardent
,

c'est signe que
la poudre a été mal façonnée au moulin

,
6k que

le mélange n'en est pas exact ; èk si ces grains ne
prennent pas feu, c'est signe que le salpêtre n'a pas
été bien raffiné.

La poudre, pilée èk tamisée
,

s'appelle pulvérain,
ou plus communément pouffer.

La limaille de fer, 6k encore mieux celle Sacier,.
donne un feu très - brillant dans l'artifice. On en
trouve communémentde toute faite chez les ouvriers
qui travaillent le fer. II faut choisir la plus nouvelle;
d'autant que celle qui seroit rouillée

, ne donneroit
que peu ou point de brillant. Si l'on s'apperçoit d'un
peu de rouille, il faut la tamiser à plusieurs reprises
pour l'en dépouiller entièrement. L'artifice dans
lequel il entre de la limaille ne peut .guère se con-
server que six jours, parce que le salpêtre, qui la
ronge èk la détruit, lui fait perdre chaque jour de
son brillant. On choisit de la limaille de différentes
grosseurs, suivant la force des jets.

"" Pour les gros jets, on préfère les menus copeaux
des tourneurs en fer

, qui ont plus de consistance
que la limaille 6k donnent un plus gros feu.

Les Chinois font une préparation de fer parti-
culière pour former leur feu brillant, 6k pour repré-
senter des fleurs. Ce procédé a été publié par le
père d'incarville ,

jésuite , missionnaire de Pékin ;
il consiste à rédirire la fonte de fer en assez petites
parties pour que le feu de la composition dans
laquelleon fait entrer cette matière, puisse la mettre
en fusion. Chaque partie , en se fondant, quoiqu'elle
ne soit guère plus grosse qu'une graine de pavot,
produit une fleur large de douze à quinze lignes
d'un feu très-brillant, Ái la forme des fleurs est variée
suivant la qualité de la fonte

,
èk suivant la figure

Arts & Mét'urs. Tome I. Partie I.

èk la grosseur des grains qui, s'ils sont ronds, plats,
oblongs, triangulaires

,
èkc. donnent des fleurs d'au-

tant d'efpèceí différentes.
Cette matière, que le père d'incarville nomme

fable defer, se fait avec de vieilles marmites ou tels
autres ouvrages de fonte assez minces pour pouvoir
être cassés 6k réduits en fable.fur. une enclume; èk
comme,malgré leur peu d'épaisseur, on^uroit encore
beaucoup de peine à les écraser, on facilite cette
opération en faisant rougir la fonte à tin feu de
lorge, èk en la trempant toute rouge dans un baquet
d'eau fraîche : cette trempe la rend plus cassante.
Elle se brise mieux aussi, lorsque l'enclume èk le
marteau sont de fonte. On étend des draps autour
de l'enclume, pour que le fable ne lé perde point,
èk l'on a soin qu'il ne s'y mêle aucune ordure.

Quand on a une certaine quantité de cefable, on
le passe d'abord par un tamis très-fin pour en ôter
une poussière inutile ; on le passe ensuite par des
tamis de différentes grosseurs pour en avoir de six
espèces différentes , depuis le plus fin jusqu'à la
grofleur d'une graine de rave.

Ces sables sont désignéssuivant leur grosseur, par
sables du i", du 2% du 3*, du 4% du 5e ou du 6*
ordre.

On met à part chaque espèce, èk on les conserve
dans un endroit bien sec pour les garantir de la
rouille. Si la trempe donne de la facilité à réduire
la fonte en fable, ce n'est pas fans y causer quelque
altération. On remarque une différence sensible entre
les fleurs qui proviennent de la fonte trempée, avec
celles de la tonte neuve qui n'a point été trempée,
qui sont beaucoupplus grosses èk plus brillantes. Le
table de fonte neuve se conserve aussi plus long-
temps fans être altéréepar la rouille. La difficulté est
de casser cette fonte neuve ; cependant, lorsqu'elle
est sort'mince, on en vient à bout

,
èk l'on peut

même s'en épargner la peine en la faisant écraser
sous un marteau de forge.

La petite grenaille de fer dont on se sert pour tirer
avec íe fusil

,
se casse aisément sans être trempée ,èk donne un très-beau feu ; il s'en trouve même

d'assez petite pour être employée en grain.
La limaille ou le fable de fonte n'ont d'effet qu'au-

tant qu'ils entrent en fusion, èk comme il faut un
plus grand feu pour fondre le gros fable que pour
le fin

, on doit y proportionner la grosseur des car-
touches èk la'dose des matières.

On augmente la quantité de soufre selon qu'on
emploie un sable de fonte plus gros ; on ralentit
par ce moyen le feu

,
afin qu'il agisse plus long-

temps dessus cette fonte.
Nous donnerons à leur article les doses de ces

compositions.
Pour éprouver la qualité du fable fin de fonte

,il suffit d'en jeter une pincée sur la flamme d'une
chandelle; il d^it se fondre en traversant la lumière
èk donner des fleurs.

On essaie la limaille de la même manière ; elle
doit se consumer aussitôt

, èk donner des étincelles
'Q
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semblables à celles que rend l'acier lorsqu'on le
frappe avec un'caillou.

L'artifice dans lequel il entre du fable de fonte
ne se conserveguère que huit jours pour le fable fin,
ck au plus quinze jours pour le gros , à cause de
Faction du salpêtre, comme nous lavons remarqué
plus haut au sujet de la limaille de fer.

La limaille de fer ou d'acier, èk le sable de fonte,
après avoir été nettoyés èk tamisés, se conservent
dans des vessies de porcs pendues à une cheminée,
où l'on fait journellement du feu ; fans cette pré-
caution

, ces matières seroientconsommées ou gâtées
par la rouille. On nettoie la limaille ou le fable en
les tamisant èk les versant de hauteur à plusieurs
reprises fur un papier posé à terre , jusqu'à ce qu'ils
paroissent bien nets èk bien brillans. L'air

, en les
versant ainsi, en emporte la poussière èk les ordures
légères qui y sont mêlées.

On a encore employé dans l'artifice de la limaille
de cuivre rouge ou jaune. Elle se conserve plus
long-temps que celle de fer

,
étant moins sujette à

la rouille. Le feu qu'elle produit est clair
,

èk tient
un peu de sa couleur ; mais comme elle ne donne
point de brillant ou très-peu, on n'en fait guère
usage dans l'artifice.

Le verre pilé n'est pas plus usité. Son effet est
d'être chassé sort haut par la poudre lorsqu'on Fem-
ploie un peu gros ; mais son feu est pâle èk ne donne
aucun brillant.

Le camphre entre dans quelques compositions
d'artifice dans l'eau

, pour les rendre plus inflam-
mables

, ou pour donner une couleur blanche au feu.
C'est une résine eruièrement combustible qui brûle
lentement,s'éteintavec peine quandelle est allumée,
èk ne laisse aucune matière terrestre après que le feu
Fa coníumée. On le conserve dans une bouteille bien
bouchée pour empêcher la dissipationde ses parties,
qui íont très-volatiles, èk qui s'évaporeroient fans
cette précaution.II diminue même de poids, quoique
bien bouché. Pour le réduire en poudre, on le broie
doucement avec du soufre.

Le carton propre pour faire les cartouches d'ar-
tifice, se nomme carte de moulage. On en vend à
Paris chez les papetiers de particulièrement propre
à cet usage; il est flexible 6k fort, 6k prend aisément
la colle.

I1 y en a de trois épaisseurs. La première est com-
posée de deux feuilles de papier gris èk d'une feuille
de papier blanc fans apprêt, pour mieux prendre la
colle èk être plus maniable.

La seconde espèce est composée de cinq feuilles,
ck la troisième de huit. Les artificiers nomment cesdifférentes sortes, cartes en trois, en cinq èk en huit.
II y a outre cela la carte lisse

, qui est une autreespèce de carton très-sort èk peu flexible, dont
on fait les marrons ,

qui font l'effet des boîtes de
métal.

II faut aussi de trois ou quatre espèces de papiers ;savoir
,

du gros papier brouillard pour coller les
jointures èk scissures de l'artifice

, comme pots èk

chapiteaux des fusées, porte-feux & autres, dû
grand papier gris èk du grand papier blanc, qui sont
employés à faire des lances èk à beaucoup d'autres
usages.

.Ceux qui font eux-mêmes leurs cartons, le ser-
.vent de grandes brosses de poils de porc pour le
collage. Quand on a collé deux cents cartons ou
environ

, on les met en presse entre deux planches
bien unies dans une presse à vis ; èk à défaut de
presse

, on charge les planches avec des poids ou
quelque autre chose de très-pesant. Après que les

cartons ont été six heures ainsi en presse
, on les

met sécher en les suspendant à des cordes avec des
crochets de fil de laiton. On perce avec un poinçon
chaque feuille ou carte de moulage dans deux de ses
coins pour passer les crochets qui doivent la sus-
pendre ; èk quand les feuilles sont bien sèches

, on
les met encore en'presse pour ôter la courbure
qu'elles ont pu prendre en séchant.

La colle pour le carton èk pour le moulage, se
fait avec de la fleur de farine de froment. 11 faut la
bien détremper dans de l'eau ,

èk la^faire bouillir
jusqu'à ce qu'elle ait perdu son odeur de farine ; on
la passe ensuite par un tamis de crin ,

dans lequel on
la manie pour diviser les grumeaux 6k ôter tout ce
qui pourroit faire bosse dans le collage.

On dit que les Chinois, pour prévenir les accidens
du feu, mettent, dans la colle des cartouches, de
l'argile 6k du sel commun. Ce procédé , dont on a
fait Fessai, est fort bon ; mais on croit que l'alun est
préférable au sel marin

, en ce qu'il n'attire pas l'hu-
midité comme fait le sel marin, èk qu'il est également
incombustible.

Sur une livre de farine
,

il faut mettre une poignée
d'alun en poudre. QuandJa colle est faite

, on la
retire du feu, èk on y mêle à peu près autant d'ar-
gile détrempée qu'il y a de colle

,
èk aussi claire.

La vignette des planches de l'artificier, donne
une idée générale de son travail èk de son atelier.
En voici l'explication.

La fig. i représente Fouvrier qui fait Fétrangle-
ment des grosses tufées.

Lafig. 2 fait voir de quelle manière un ouvrier
charge les cartouches déja étranglés, a ,' est le
maillet, b, la baguette à charger, c ,

le cartouche.
d, est une sebille où se met la poudre apprêtée,g-,
la cuiller pour mettre la poudre dans le cartouche.
e ,

mortier dans lequel se pilent le salpêtre
,

le
charbon èk autres matières qui entrent dans la com-
position de la poudre, f, gloire ou soleil d'artifice.
h, fusées volantes montées fur leurs baguettes, i,
plusieurs fusées liées ensemble. /

,
fusées chargées èk

étranglées par les deux bouts, prêtes à monter.
La fig. 3 est un ouvrier qui colle le cartouche.
La fig. 4 , ouvrier qui pile le charbon

,
le salpêtre

èk autres matières.
Le travail de l'artificier exige certaines commo"-

dités qu'on ne trouve pas indifféremment dans
toutes les maisons. Premièrement , le grand bruit
qu'on est obligé de faire pour charger les fusées
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volantes à grands coups de maillet, réitérés pendant
long-temps, demande une petite chambre fur terre
ferme qui en amortisse le retentissement, comme on
fait pour les enclumes des forgerons

,
auxquelles on

peut comparer les billots de bcis fur lesquels on pose
les moules ou culots des fusées pour les charger.
Le même billot doit aussi servirde base aux mortiers
de fonte destinés à piler les matières dures.

II faut de plus avoir en lieu sec une chambre
séparée de celle qu'on habite, pour y faire les ou-
vrages moins bruyans ; comme broyer

,
tamiser èk

mêler les matières ; faire les cartouches, les étran-
gler ; faire les étoupilles èk les petits artifices. II
convient encore d'avoir dans celle-ci un poêle à
l'allemande

, auquel on met le feu par une chambre
voisine , fur - tout si l'on est obligé de travailler
l'hiver, ou de coller èk faire sécher les cartouches
pendant les temps humides.

On doit ménager dans cet atelier un petit coin
bien fermé

, pour y mettre la poudre èk les matières
combustibles qu'il faut conserver dans des barils èk
des coffres , ou dans des pots de terre vernissés

,
couverts d'un linge

,
èk par dessus d'un couvercle

de bois , qui, en le pressant, bouche le passage de
l'air extérieur qui ne doit pas y entrer, si l'on veut
les conserver long-temps fans altération.

Malgré ces précautions
, on doit tenir la poudre

éloignée de tout feu , èk éviter de travailler de nuit
à la lumière d'une chandelle, crainte d'incendie ou
d'accident.

Un petit four à portée de Fatelier , est utile
dans bien des occasions

, èk fur-tout en hiver , pour
sécher le papier collé sur l'artifice que l'on veut tirer
promptement.

Le principal meuble de cet atelier doit être une
table de bois dur, de deux ou trois pieds en carré ,garnie d'une tringle arrondie ,

débordant d'un pouce
au dessus, pour y broyer la poudre 6k le charbon
fans que la poussière se répande par les bords. Voyez
fig. 10 ; elle représente une table à broyer. Le trou
a sert à faire tomber la poudre dans le tamis. On
se sert pour broyer d'une molette ou paumette de
bois dur

,
faite à peu près comme une molette à

broyer les couleurs.Voyezfig. S.
Pour ramasser les matières plus aisément, il con-

vient que les angles de la table soient émoussés par
des pans coupés

, 6k qu'on fasse une ouverture au
milieu avec une petite trappe qui s'y loge dans une
feuillure, de sorte qu'on puisse la lever lorsqu'on veut
y faire passer la matière broyée. La fig. p représente
lé morceau de bois qui sert à boucher exactementle
trou a de la table ,fig. 10. II y a des artificiers qui se
contentent de laisser un des côtés de la table fans
bordure ; mais il semble que pour éviter les incom-
modités de chacune de ces manières, on pourroit
placer la pièce mobile fur le milieu d'un des côtés,
en la faisant d'un grand segment de cercle qui ne
puisse être chassé en dehors

,
èk qui soit conique

par son profil, pour ne s'enfoncer dans la table qu'à
la profondeur nécessaire pour Fassieurer par dessus ;

au moyen de quoi, ayant levé cette pièce, on tient
la scbiíle en devant, èk on y fait tomber le poussier

avec une aile d'oiseau, ou une patte de lièvre, ou
une brosse de poil de sanglier. Voyez fig. 13 cette
sebille

,
&cfig. 17 , un bout d'aile propre à ramasser

le poussier.
.On se sert aussi d'un morceau de fer blanc un

peu plus grand qu'une carte à jouer, pour rassembler
les matières fur la table. Ce morceau'de fer blanc
s'appelle écrémoire,èk sert à prendre les compositions
dans les pots où on les conserve.

La table n'est propre que pour broyer la poudre
èk le charbon ; les autres matières dures, comme le
salpêtre en roche

,
le soufre

, les résines èk autres ,doivent être pilés dans un mortier de fonte avec
un pilon de même métal, ou de bois, supposé que
l'on craigne que les métaux ne s'échauffent trop par
le broiement.

II faut des balances èk un poids de marc, depuis
le demi - gros jusqu'à deux livres, pour peser èk
doser les matières.

On doit ensuite être pourvu de quatre ou cinq
tamis de toile , de crin èk de soie, de différentes
grosseurs. Voyez fig. 18.

Le tamis de grosse toile de crin
,

doit être comme
une espèce de canevas dont les fils laissent entre eux
au moins une demi-ligne de distance. Ce tanrs sert
à passer le charbon pour les fusées, volantes. Ce
charbon doit être un peu gros , pour laisser dans
l'air une plus longue trace de feu

,
èk former une

belle queue à la fusée.
Ce tamis sert encore à mélangerles matières dont

on forme les compositions. On les passe quatre sois
dedans, èk pour lors elles sont suffisamment mêlées.

Un autre tamis de toile de crin, moitié plus fin ,sert à passer la moyenne limaille
, èk le charbon pour

le petit artifice.
Deux tamis de soie ; l'un, de la plus fine gaze

d'Italie
,

est nécessaire pour passer la poudre
,

le
salpêtre èk le soufre ; èk l'autre, de moyenne gros-
seur , pour passer la limaille pour les petits jets.

Afin d'empêcher Févaporation de ces poussières
,

en les agitant pour les faire passer
,

il faut que le
tamis soit logé dans un tambour couvert, pareil à
celui dont se servent les parfumeurs pour passer la
poudre à poudrer. Cette précaution est encore plus

1 nécessaire pour le charbon
, qui s'exhale facilement,noircit tout ce qui est dans une chambre, èk s'in-

sinue dans les narines , de manière qu'on en est
incommodé.

On fait aussi que la poussière
,

mêlée de soufre
èk de salpêtre

,
gâte èk noircit toutes les dorures.

Les autres instrumens nécessaires dans le labora-
toire d'un artificier, sont le maillet, le battoir

, des
cuillers de bois ou de fer blanc, des vrilles, unrabot, des tonnelets, des baguettes, des moules,
des culots à pointe èk fans pointe, èk d'autres outils
que nous décrirons ci-après

, èk dont nous serons
connoitre les proportions suivant Fusage auquel on
les destine.
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On se serf aussi de difTerens poinçons ,

dont le
plus nécessaire est celui qu'on appelle à arrêt, c'est-
à-dire, dont la pointe ne peut percer que suivant

une profondeur déterminée
, comme est celle d'un

cartouche
,

sans entamer la matière qu'il renferme.
Pour n'être pas obligé d'en faire faire exprès pour
chaque épaisseur

,
il faut que le côté du poinçon

près du manche
,

soit à vis avec écrou, qu'on fait

avancer ou reculer d'un pas de vis ou deux
,
suivant

le besoin qu'on en a, pour ne le pas enfoncer plus
avant qu'il ne convient. Voyez fig. }/.

II faut une scie à main pour rogner les gros car-
touches.

Un grand couteau pour couper le carton èk pour
rogner les moyens cartouches.

De grands èk de petits ciseaux.
On aura un assortiment de ficelles èk de cordes de

toutes grosseurs, depuis la plus petite, dont on lie
les lardons, jusqu'à la grosseur du petit doigt , qui
sert à étrangler les pots des grosses fusées ; celle qui
sert à lier la gorge des cartouches

,
doit être peu

câblée ou retorse ; elle en est plus souple & lie
mieux. Cn appelle la ficelle du filagore, en terme
d'artificier.

L'étoupille est du coton filé
,

mis en plus ou moins
de doubles

, suivant la grosseur qu'on vsut lui
donner.

Lorsqu'on a préparé ces mèches de coton, on les
arrange en rond dans un plat de terre , ayant la pré-
caution d'en tirer les bouts hors du plat

, crainte
qu'ils ne se mêlent ; puis on verse dessus de l'eau-
de-vie, encore mieux de Felprit-de-vin

, autant qu'il
en taut pour que le coton puisse s'en bien imbiber.
On le laisse tremper pendant quelques heures ; &
lorsqu'il est bien rempli de la liqueur, on jette dessus
du pousser de la poudre à canon. Après quoi on
manie ces mèches dans le plat, pour qu'elles se cou-
vrent de la pâte de poudre ; èk quand elles en sont
fuffilammentpénétrées èk recouvertes, on les retire
du plat, on les passe légèrement dans les doigts pour
cn étendre la pâte èk Fégalifer. On met ensuite ces
mèches à Fombre

,
fu'r des cordes

, pour sécher.
L'étoupille étant bien sèche

, on la coupe par mor-
ceaux d'environ deux pieds èk demi de longueur ;
on en forme des bottes ou petits paquets, ou on la
dévide fur des cartons, chaque espèce à part, que
l'on conserve dans un endroit bien sec.

L'étoupille la plus commune se fait avec du
vinaigre, dans lequel on laisse tremper le coton pen-
dant douze heures.

On sc sert de i'éto pille pour amorcer les fusées èk
pour conduire le feu d'une pièce à une autre.

La grosseur communede l'étoupille,pour les com-
munications de feu èk pour les fusées de moyenne
grosseur, est d'une ligne èk demie de diamètre

,
d'une

ligne pour les serpentaux
, èk de deux lignes pour

les grosses fusées.
On fait l'étoupille autant lente que l'on veut, en

mêlant plus ou moins de soufre avec le poussier. Le
charbon pourrokbien produire le même esset ; mais

aussi elle feroit sujette à manquer, ce qn on n a point
à craindre lorsqu'elle est ralentie avec du soufre.

On fait encore de grosses étoupilles avec de la
composition d'étoile, que l'on appelle corde à feu,
qui tèrt à former des chiffres èk autres dessins. On
attaché dessus une étoupille prompte de même lon-
gueur ,

èk on cloue la corde à feu fur le dessin avec
de petits clous d'épingle ; en donnant feu dans un
endroit, il se communique par-tout. Voyezfig. 47,
Fétoile en fil d'étoupille pour les pots de fusées èk
d'autres.

Veut-on avoir une étoupille pour communiquer
le feu sous l'eau : prenez une mèche de coton filé ,
de deux à trois lignes de diamètre ; passez-la trois
fois dans un mélange composé par moitié de poudre
fine grainée èk de poussier ; roulez-la ensuite sur de
la poudre grainée pure qui s'y attachera. Cette étou-
pille étant sèche ,

passez-la dans du goudron , puis
dans du soufre tamisé ; le soufre formera une croûte
qui empêchera le goudron de poisser

, en lui con-
servant sa souplesse. Lorsque cette étoupille aura été
disposée dans l'eau, mettez le feu au bout que l'on
a eu soin de tenir dehors, 6k le feu se communiquera
par ce moyen , par dessous l'eau

,
à l'artifice qui yt

sera caehé.
L'amorce se fait avec de la poudre en grain, que

l'on humecte d'un peu d'eau
,

6k qu'on broie fur une
table avec une molette de bois jusqu'à ce qu'elle soit
réduite en pâte bien fine. On s'en sert comme d'un
mortier pour coller èk retenir l'étoupille dans la
gorge des fusées. •

Des feux qui s'élèvent dans l'air.
Un moule de fusée volante est un tuyau de bols

tourné, & orné, si l'on veut, de moulures. La forme
extérieure est celle d'une boîte d'artillerie : il est
percé d'un bout à l'autre ; èk cette cavité dans
laquelle on place le cartouche, doit être bien ronde
èk bien unie.

Son épaisseur est arbitraire ; il suffit que le moule
résiste à l'effort des coups du maillet. On propor-
tionne cette épaisseur à la force de la matière dont
il est fait, comme métal, ivoire, buis èk autre bois
dur. Voyez fig. 14 ,

le modèle d'un moule à charger
les petites fusées. Fig. 16 ,

celui d'un moule de fusée
volante avec la baguette à charger. Figure 4; , ua
moule à faire des étoiles.

Le moule est supporté par une base cylindrique
de même matière

,
qu'on nomme le culot.

La hauteur du culot est d'un diamètre du moule,
èk fa largeur d'un diamètre un quart.

Le culot porte une broche de fer dans son milieu.
Cette broche, quoique d'une seule pièce , a quatre
parties distinguées par leurs formes èk par leurs
noms.

La première
, au dessous du cylindre , est la queue

de la broche ; elle est de forme carrée
,

èk on la fait
entrer à force dans le culot, où elle doit être fixée
solidement.

La deuxième partie de cette broche de fer est le
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cylindre, qui a de îïaùteur le diamètre intérieur du
moule èk les dix-neuf vingtièmes de largeur, afin
qu'il puisse y entrer aisément.

La troisième partie est une demi-boule qui sur-

monte; elle a de diamètre les deux tiers du diamètre
intérieur du moule

,
èk de hauteur moitié du même

diamètre : cette demi-boule porte la broche; elle
_fert en outre à soutenir le carouche lorsqu'on la
charge

, èk à conserver la forme demi - ronde à la
partie qui est au dessous de l'étranglement.

La quatrième partie est la broche : elle sert à
ménager un vide dans Fintérieur de la fusée ; c'est
ce vide qu'on nomme ì'ame de. la fusée, qui la sait
monter en présentant au feu une plus grande surface
de matière inflammable qui ,se réduisant en vapeurs
dans ce vide ,fait, suivant le sentimentde M.l'abbé
Nollet

,
l'osfice d'un ressort qui agit d'une part contre

le corps de la fusée , & de l'autre
, contre un volume

d'air qui ne cède pas aussi vile qu'il'estfrappé.

Voyezfig. 21, un culot &sa broche pour les petites
fusées.

On peut faire aussi en bois le pied , le cylindre,
èk la demi-boule au milieu de laquelle on place
une broche de fer.

On chargeoit autrefois les fusées toutes massives;
& après les avoir fermées par un étranglement, on
les perçoit avec une broche conique au bout d'un
vilebrequin. Cette méthode ne convient point à

nos fulees
, dont la composition est trop refoulée

pour être percée
,

èk le cartouche trop dur pour
être étranglé après qu'il est chargé.

Tant que cette pratique a été en usage , on a
ignoré la manière dont il saut charger les fusées pour
les conserver bonnes , dont le secret ne consiste qu'à
employer la compositionbien sèche, 6c à la refouler
deux fois plus que les anciens ns faisoient

,
afin de

pouvoiry faire pénétrer la broche ; ils étoient même
contraints de mouiller la compositionpour ralentir
le feu, qui, trouvant à pénétrer dans une matière
peu comprimée,auroit crevé le cartouche lans cette
précaution; ainsi ils ne pouvoient les garder qu'aussi
long - temps qu'elles confervoient le même degré
d'humidité.

On a depuis imaginé de les percer avec de petites
tarières ou mèches de vilebrequin ; ( Voyezfig. 28,
Une fusée chargée , dont le trou est fait avec un
vilebrequin ; èk fig. 30 , 31, 33, les machines pro-
pres à diriger le vilebrequin ) ; ensuite on achève,
si l'on veut, de former le trou avec la broche co-
nique. Ce moyen permet bien de refouler la matière
autant qu'il convient, èk les fusées ainsi fabriquées
seront bonnes, pourvu que le trou soit percé droit;
mais la difficulté de le faire à ta main , ou l'embarras
de se servir de machine pour guider le vilebrequin ,fera toujours préférer de les charger avec des ba-
guettes creuses fur un culot qui perte fa broche.

L'ofEce du moule est principalement de soutenir
le cartouche lorsqu'on le charge , pour Fempêchcr
de se rider èk de crever sous l'effort des coups de
maillet. II sert aussi à régler le massif.

Cependant on en fait actuellement peu d'usage ,attendu que nos cartouches ayant plus d'épaisseur
que ceux des anciens

,
étant d'un carton meilleur, èk

collé entièrement,ont la force de se soutenir sans le
secours du moule

,
èk de résister même à un plus

grand nombre de coups de maillet qu'ils n'en don-
noient. On évite encore par-là une très - grande
incommodité, qui est celle de ne pouvoir , très-
souvent

,
retirer la fusée du moule qu'avec bien de

la peine èk en perdant beaucoup de temps. D'ailleurs
le moule exige la plus grande justesse; un peu plus
ou un peu moins de grosseur dans le moulage des
cartons, rend le moule inutile èk fait mettre les car-
touches au rebut.

Ainsi
,

fans le secours du moule
, on charge les

cartouches tout simplement fur la broche ; ck le
massif se règle avec une baguette , fur laquelle on
fait une marque qui en indique la hauteur lorsque
tous les cartouches sont rognés à épale longueur.
Voyez figure 43 ,

le développement d'une fusée
chavîie & sur la broche.

Quoiqu'on ne se serve pas des moules
,.

il est
pourtant à propos d'en avoir de toutes les diffé-
rentes grosseurs de fusées, pour servir de mesure à
la longueur èk à l'épaisseur que l'on doit donner aux
cartouches

, cette longueur étant la même que celle
du moule, y compris la partie qui est au dessous de
l'étranglement, que l'on appelle la gorge.

La hauteur des moules doit diminuera proportion
que le diamètre intérieur grandit. La cause de cette
diminution

,
est que la force de la matière enflammée

n'augmentant pas en raison du diamètre des fusées,
elle ne pourroit enlever une grosse fusée

, si on lui
conservoit la même hauteur qu'à une petite.

Nous allons donner, d'après le manuel de^'arti-
ficier, la table des proportions qui doivent s'observer
entre le diamètre èk la hauteur du moule, èk entre
la hauteur & la longueur de la broche

, dont la diffé-
rence ,

lorsque le moule est posé sur son culot, fait
la hauteur du maffis.

L'expérience a fait connoître qu'il doit diminuer
de hauteur, èk la broche augmenter de longueur à
proportion que les fusées sont plus grosses.

Si l'on n'obscrvoit pas cette progression
,

èkque,.
prenant la proportion moyenne on donnât également
aux grosses & aux petites tulées un diamètreun quart
de massif, il arriveroit que le massif des petites seroit
trop tôt consumé , èk qu'elles jetteroiont leur gar-
niture avant d'avoir fait leur vol, èk que les grosses
fusées ne jetteroient leur garniture qu'en retombant,
attendu que le massifen est plus épais

,
quoique dans

la même proportion èk d'une composition plus lente ,èk qu'ainsi il seroitplus de temps à se consumer,
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TABLE DES PROPORTIONS

Entre le diamètre & la hauteur du moule ,
& entre la hauteur & la longueur de la broche;

_. , Hauteur u .. .. ETAT ries quatre
NOMS Cametre Hauteur du

Cylfndre Longueur Hauteur précédentes Co-
inte'neur î de la lonnes, égal à la

DES FVSÉES. duMouIe. du Moule. u B«che_ demi Boule. delaBroche. du Massif.
haut# d'u fooy,e.

Diamètre. Diamètre. Diamètre. Diamètre. Diamètre. Diamètre.

Petit Partement. 8 lignes. 7. I. 7. 3 ^. I f. 7-

Partement. 10 lig. 6 {. 1. i. 3 if I j 5.
<5 |.

Marquise. I2l'g- <5 ì- I- T- î ? I ì- °" »
Double Marquise 15 lig. 6 '-. I. j. '351- I 7 ?•

6
**

de iS lignes, 18 lig. 6. I. \. 3 ;. I f 6.

de 11 lignes, II lig. j|. I. £. 3 f I f 5^.
de 2 pouces, 24 lig. j j. I. 3. 3. I. 5 7.
de 1 pou. 8c dem. 30 lig. S i. I. |. 2 f f |'. 5 j.
de 3 pouces. 36 lig. 5. I. 7. 2 \. \. 5.

Ainsi
,

les proportions de la broche doivent tou-
jours être relatives à l'épaisseur du cartouche èk à
la force de la composition. Ces trois choses doivent
former entre elles un équilibre ou compensation de
forces, tels que nous venons de le rapporter; mais

en supposant que cet équilibre vînt à manquer par
la disproportion d'une de ces trois choses, on peut
le rétablir en ôtant ou en ajoutant aux deux autres.
Qu'une broche, par exemple

,
soit trop grosse, èk

que l'on veuille s'en servir faute d'une plus con-
venable , il ne s'agit que d'affoiblir la composition

pour contrebalancer la raréfaction d'une plus grande
quantité d'air èk de vapeurs enflammées contenues
dans le vide de la fusée. Si la broche, au contraire,
est trop petite, il faut augmenter la force de la com-
position èk l'épaisseur du cartouche ; èk ainsi du
reste.

On forme le carton sur la baguette qu'on nomme
baguette à rouler. Elle est unie èk sans manche. Elle
doit avoir les deux tiers du diamètre intérieur du
moule. Le tiers qu'elle a de moins est occupé par
le cartouche , dont l'épaisseur est d'un sixième du
même diamètre, ou du quart du baguette à rouler.
Voyezfig.

1
de la planche I.

Les baguettesà chargerdoivent être un peu moins
grosses que celles à rouler, pour qu'elles puissent

entrer facilement dans lecartouchelorsque ì'oncharge.
Voyez fig. 2.

La fig. 3 représente une baguette à mouler les
pots des fusées volantes.

II fautau moins trois de ces baguettes à charger. La
première doit être percéede la longueur de la broche,
la seconde jusqu'aux deux tiers, èk la troisième au
tiers.

11 y a une autre sorte de baguette fort courte , du
mêmediamètre que cellesà charger

, que l'on nomme
maffî> parcequ'elle estpleine 6k qu'elle sert à charger

la composition qui excède la broche, èk que l'on ap-
pelle aussi le massif, parce que cette compositionn'est
point percée.

On fait usage d'une cinquième baguette pour
rendoublerle carton sur le massif, dont le diamètre est
plus grand que celui des autres ,

afin qu'elle puisse
prendre la partie rendoublée du cartouche, qu fait
environ la moitié de son épaisseur. On leur donne
ordinairementde diamètreles deux tiers 6k un sixième
de celui du moule.

On se sert encore, pour charger, d'une cuiller
nomméecornée, qui doit être de grandeur à contenir
autant de composition qu'il en faut pour remplir la
hauteur d'un demi diamètre extérieur de la fusée
étant refoulée. On fait ordinairementcette cuiller de
cuivre ou de fer-blanc.

La forme ordinaire de cette cuiller
,

est telle
qu'elle est représentéefig. 19 èk 20. Son diamètre est
celui de Fintérieur du cartouche.

On peut se servir pour les petites fusées, d'une
carte à jouer coupée en houlette.

Le maillet dont on charge les fusées a aussi ses
proportions. Le diamètre de son cylindre doit être
de deux diamètres trois quarts du trou du moule ; fa
longueur de trois diamètres un tiers , èkson manche
de cinq diamètres èk demi, non compris la partie qui
entre dans le cylindre ; on le suppose de bois ordi-
naire , comme frêne, chêne ou noyer. S'il étoit d'un
bois plus lourd, il faudroit proportionnerla grosseur
à la pesanteur.

Les moules èk les fusées qui y sont chargées,
prennent leurs noms de la grandeur de leur diamètre.
Ainsi

,
on dit unmoule ou une fusée de trois pouces ,parce que c'est la mesure du diamètre intérieur de

l'un 6k du diamètre extérieur de l'autre.
11 y a cependant quelquesfusées qui ont des noms

particuliers, èk qu'ilestbon de connoître. On dit des
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fusées de tant de lignes, quand elles n'ont pas plus
de sept lignes.

La fusée qui a huit lignes de diamètre, se nomme
le petit partement. «Celle de dix lignes, s'appelle le partement.

Celle de douze, a le nom la marquise.
Celle de quatorze à quinze lignes, la double mar-

quise.
Les fusées de seize lignes sont nommées fusées de

trois douzaines
, parce qu'elles peuvent porter pour

garniture trois douzaines de petits lardons , appelés
vétilles.

Cellesde dix-huitlignes, sont dites fusées de quatre
douzaines.Cellesde vingt-une lignes

,
sont les fusées

de cinq douzaines.
Celles d'après ces grandeurs, font des fusées de

deux, trois, quatre pouces, 6kc.
Le cartouche est la boîte de carton dans laquelle

on renferme les matières combustibles propres à
l'artifice. Cette boite est formée fur la baguette à
rouler : on lui donne les deux tiers de l'intérieur du
moule. II est essentiel que le moulage soit bien fait.
II arrive souvent que l'artifice manque par le désaut
du moulage. Un cartouche n'a de force qu'autant
que les couches de carton se touchent immédiate-
ment , ce qui dépend de l'exactitude à le rouler ferme
6k droit ; autrement, il y restera quelque vide par
où le feu se fera jour, èk la fusée crèvera ou gravera.
Une fusée grave lorsque le cartouche, trop fort pour
crever, a cependant quelque gerçure èk vide dans
la première ou la seconde couche intérieure sur la-
quelle le feu agit, èk parvient apercer.

La fusée cesse de monter lorsqu'elle a gravé , èk

que le feu est dans la crevasse. En effet, si l'on exa-
mine le cartouche d'une fusée qui a manqué

, on le
trouvera percé en un ou plusieurs endroits.

II faut de l'habitude pour bien mouler , mais elle
peut s'acquérir en peu de temps. Voici la façon
d'opérer la plus générale èk la plus convenable. Si
l'on veut, par exemple, faire le cartouchede double
marquise ou d'une fusée de quinze lignes de dia-
mètre , on prend une feuille de carte en trois, on
la coupe par la moitié dans fa largeur.

Les fig. 4 èk f représentent les deux moitiés d'une
feuille de carton, ajoutées l'une au bout de l'autre
pour mouler le cartouche. L'une de ces moitiés sera
désignée par A , l'autre par B ; les extrémités de la
longueur de la première moitié seront appelées CD,
6k les extrémités de la seconde E F.

Le carton est gris d'un côté èk blanc de l'autre ;
ainsi il est inutile d'y donner d'autres noms.

Posez fur une table le carton A
,
fig. 4, bien droit

devant vous , ayant l'extrémité C de votre côté, le
gris dessus èk le blanc dessous, qui doit se trouver
en dehors du cartouche pour la propreté ; placez
la baguette à rouler, environ au quart du carton ;
renversez èk pliez le bout C par dessus la baguette,
ayant soin que cette partie soit bien droite fur l'autre :
faites joindre le carton fur la baguette pour qu'elle
ne se dérange point en collant ; ensuite collez le

carton, tant la partie repliée qui est blanche qui en
fait environ le quart ,-que les deux quarts de gris.

Ramenez enluite la baguette à l'extrémité C,fig. j,
qui se trouve collée par dessous èk point en dessus,

ce qui se sait afin que tout le carton soit collé sans

que la baguette soit mouillée de colle ; faites rouler
un tour ou deux de carton, èk qu'il joigne exacte-
ment par-tout, comme on voit fig. 6^

Collez la partie qui éfoit cachée par le carton
replié ; continuez de rouler jusqu'à un pouce ou
deux de l'extrémité D {fig. 4 èk ;)

,
sur laquelle il

faut poser la partie E de la seconde feuille B , que
vous y ajout, rez après avoir trempé dans l'eau le
bord F d'environ trois doigts, qui termine le car-
touche. Ce mouillage sert pour ôter le ressort du
carton, afin qu'il jo'gne plus facilement, èk pour em-
pêcher qu'il ne se décolle en séchant. Lorsque cette
seconde feuille est roulée, le cartouche est formé;
mais comme il est alors fort humide èk fort mou ,il faut le prendre avec un linge pour le retirer de
dessus la baguette

, autrement il s'attacheroit aux
mains èk se gâteroit. Vous rognerez avec des ciseaux
a cet usage

, ce qu'il y a d'excédent aux extrémités
du carton tandis qu'il est humide, parce qu'il est
alors plus ailé à couper que lorsqu'il est sec. Si b
baguette est mouillée de colle, il est à propos d. h
bien essuyer èk de la frotterde savon

, pour pouvoir
la retirer aisément du cartouche.

On aura grande attention que le carton se roule
droit; èk aussitôt que l'on s'apperçoit qu'il s'est dé-
rangé

, il faut le dérouler,y mettre unpeu de colle èk
redresser la baguette. On doit le rouler le plus ferme
qu'il est possible

, en forte que les couches de carton
te touchent : les deux mains doivent agir & appuyer
également, (voyezsig.j) c'est le moyen d'aller droit.
Le carton ne se roule pas bien d'un seul temps , mais
par reprises ; èk il convient de retirer à foi le carton
à chaque fois, pour être mieux dans fa force. Lin
bon ouvrier peut mouler aisément quinze douzaines
de doubles-marquisesdans un jour.

La carte en trois sert pour les petites fusées,
jusques èk compris la double-marquise.

La carte en cinq convient aux fusées au dessus de
la double-marquise, jusques èk compris les fusées de
trois pouces.

La carte en huit est pour les fusées d'un plus grand
calibre

,
èk pour les pots à aigrettes.

Nous venons de donner la méthode de faire le
moulage de carton. Le moulage en carte pour les
lardons, èk celui en papier pour les lances, doit être
traité différemment.

Les lardons èk serpentauxqui servent à garnir les
fusées èk pots à feu

,
se font d'une, de deux ou de

trois cartes à jouer, suivant la grosseur qu'on doit
leur donner. Ces cartes ne se collent point, mais il
faut les mouiller èk les employer à moitié sèches,
pour qu'elles soient flexibles èk faciles à rouler. On
commence à enrouler une, puis une seconde, puis
une troisième ; cn les recouvre par un morceau de
papier gris, qui est la trente-deuxième partie de la
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feuille, dont on colle seulement les bords. On peut
arranger plusieurs de ces petits papiers fur une table,
en les faisant déborder de huit à dix lignes les uns
fur les autres ,

èk d'un seul coup de brosse mettre
fur leurs extrémités autant de colle qu'il est né-
cessaire.

Les cartouchesdes lances à feu sont faits suivant la
longueur dont on a besoin , d'une demi-feuille ou d'un
carré de papier gris , roulée dans fa largeur. Mais il
faut encore dire comment s'y prendre pour les bien
faire.

Posez la baguette à rouler fur le papier, au tiers
environ de sa largeur ; renversez ce tiers fur la ba-
guette ,

faites-lebien joindre, roulezun tour fans colle ;
ensuite collez

, tant la partie double formée par le
tiers de la feuille renversée

, que la partie simple :

achevez de rouler tout le cartouche.
On moule de même les porte-feux, dont ses car-

touches sont comme ceux des lances ; on les emploie
àcommuniquerle teu d'unepièced'artifice auneautre,
par le moj'en d'une étoupille qui y est renfermée.

On fsit l'étranglement des cartouches lorsqu'ils
font encore humides. On vo\tfig. 12, un <:hevalet très-
commodepour étranglerdes fusées avec le pied. Cet
étranglement se seroit mal, èk seroit même impossible
pour les gros cartouches , s'ils éto'iînt secs.

Ayez de la bonne ficelle point trop retorse
,

dont la
grosseur soit proportionnée à celle des cartouches :
attachez un bout à quelque chose de fixe èk de solide,
comme un piton ou un gond scellé dans le mur, ou
vissé dans du bois ; attachez-en l'autre bout au mi-
lieu d'un bâton que vous retiendrez avec les cuisses,

ou avec une sangle dontvousvous ferez une ceinture.
Frottez la ficelle de savon pour empêcher que le
carton étant encore humide

, ne s'y attache èk ne
se déchire dans l'étranglement. Ayant posé le car-
touche sur la ficelle

,
faites-lui faire deux tours bien

justes dans l'endroit où vous voulez faire l'étran-
glement, qui doit être à un demi-diamètre environ
de l'extrémité du cartouche ; enfoncez dans cet en-
droit une baguetteque vous tenez de la main droite

,ferrez la ficelle en penchant le corps en arrière
, 6k

tournez le cartouche à chaque sois pour en arrondir
l'étranglement, jusqu'à ce qu'il ne reste qu'un trou
ù pouvoir passer la broche avec peine : car alors
l'étranglement est suffisant.

On peut se servir si l'on veut de deux baguettes
,dont une dans le corps du cartouche, èk l'autre dans

la gorge. Ce qui rend l'opération un peu plus longue,
mais a'.iíìi plus sûre : le carton fait moins de plis

,ck 1 -étranglement a plus de rondeur.
Quand on a étranglé un certain nombre de fusées,

il ne taut pas différer da les lier, de peur que l'étran-
glement ne se relâche.

II y a un certain noeud particulier à l'artificier,
qui est très-commode & lie très-bien ; il confisse à
passer trois boucles dans la gorge de la (v.fèe

, en ser-
rant chaque lois fans fajre de noeud. On attache ainsi
plusicuis cartouches ensemble; après quoi on prend
le premier attaché èk le dernier

, on les tire avec

force, ce qui fait serrer la ligature de tous. On les
resserre encore avant de les séparer pour les charger.
On lie de même les pots de futées, les baguettes,
6k presque tout ce qui doit être lié dans l'artifice.

Compostions pour les fvfèes volantes.

Voici un choix des compositionsreconnues pour
les fusée?volantes, telles que les bons artificiers les
emploient ordinairement. Cependant il est à propos
de faire des essais des matières qui entrent dans ces
compositions, dont les doses peuvent varier en
quelque chose, suivant les circonstances du temps ,
de la saison 6k de la qualité des matières.

Noms
,

Fusées de Fusées de Fusées de
des Fusées. Matières. l2a,sU. iSàziIi. z4à^6li.

liv. on. gr. liv. on. gr. liv. on. gr.
/'Salpêtre.-—

1 ' 1

r Á- \Soufre.
3 34 4—•teu Chinois 1„, , J zr

rouge
<Charbon.-_- 4 5 6 —

brillant. JSabledu3e.' ordre -—7 7-4 8—

/"Salpêtre 1 1 — 1

„
}}.

.
\Soufre. 7-4 8 S--4-

F .u Chinois !n ~- '
blanc très- <P°ussier "" " ""4 •-U--

clair brillant. fSable du 30.
( ordre 11 n--4 .—12—•

(Salpêtre.-— 1 1 1

Feu ancien. < soufre. 2 3 4-
(Charbon.- 5 6 7.—

IV. (Poussier...-- 1 1 1
Feu commun. |Charbon. 5-4 6-4 7-4

_
V' (Salpêtre.--

1 1 1teu nouveau { r1 s , ^très-rouge. (.Charbon.- 5 6 7—

Ces cinq compositionsdonnent des feux variés 6k
contrastés en blanc, rouge, 6k brillant.

Fusées de _ „ f _ .,Matières. úlír.&au F"fe"/e Fufi" f4
dessous. 7"9l'g- 10 a 11 U.

liv. on. gr. liv. on. gr. liv. on. gr.

_
f Poussier.-- r 1 1

rcu commun, "i /->, ,(Charbon. 2 3 4-—

Pour mélanger les matières qui doivent entrer
dans les compositions ci-dessus, on les passe ensemble
jusqu'à trois ou quatre sois dans le tamis de crin le
plus clair.

La composition des fusées volantes ne peut être
employée trop sèche

, pour qu'elles aient tout leur
effet. Cependant on doit excepter la composition
du feu chinois, dont il faut un peu mouiller le fable ,afin que le soufre s'y attache.

Les petites fusées de 5 lignes 6k au dessous n'ont
pas besoin d'être percées pour monter. On les charge
fur un culot qui n'a point de broche. Si ces fusées

étoient
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étoient percées, elles monteroientsi rapidement, à
cause de leur légèreté èk de la force de leur com-
position

, qu'on auroit peine à les suivre de la vue.
Ces fusées ne font autre chose que des lardons aux-
quels on ajoute des baguettes. A trois lignes èk au
dessous, on fait le cartouche de papier, èk on les
charge dans un moule.

Ces íufelettes ne servent que pour des feux d'ar-
tifice en petit. On peut même les réduire au point
d'être tirées dans une salle.

Tour charger les fusées volantes, observez ce qui
suit.

1°. Rognez le cartouche à la hauteur du moule.
2°. Frottez la broche de savon pour qu'elle entre

facilement dans Fouverture de l'étranglement, qui
doit être plus petite que la partie la plus grosse de
la broche , afin qu'en y entrantun«peu à force, elle
le forme bien en rond.

Quand les cartouches font gros, on se sert d'une
scie pour les rogner.

30. Ayant mis le cartouchefur la broche , prenez
un bout de corde, faites-en deux tours, èk nouez-le
dans l'étranglement pour en conserver la forme èk
soutenir le cartouche, que les coups de maillet as-
faisseroient èk affoibliroient dans cette partie qui gra-
verai*; ce qui même arriveroit encore malgré la
corde , si on refouloit la composition plus fort qu'il
ne convient.

40. Placez le culotfurun billot uni èk solide, après
avoir étendu dessus une grande feuille de papier
pour recevoir la composition qui peut se répandre.

50. Mettez la première baguette à chargerdans le
cartouche vide, èk frappez dessus dix à douze coups
pour en unir le fond èk applanir les plis de l'étran-
í>lement, lesquels, s'ils restoient, pourroient occa-
sionner quelque vide

,
où l'air venant à se dilater ,seroit graver ou crever le cartouche.

6°. Versez ensuite une cornée de composition
,frappezquelquespetits coups avec la baguette contre

le cartouche pour faire tomber tout ce qui s'y est at-
taché ; introduisez doucement la b 1 guette, appuyez-
la ferme sur la composition, frappez dix à douze
petits coups de maillet pour l'asseoir, èk de temps
en temps retirez un peu la baguette ,

èk la frappez
pour faire tomber la composition qui a pu entrer
dans fa cavité.

Si c'est une fusée de 15 lignes que vous chargez,
il faut frapper quarante coups égaux, ck ayant retiré
la baguette , faites-en fonir la composition en frap-
pant contre avec une autre baguette, fans quoi elle
*'engorgeroit èk risqueroit de se fendre à la seconde
charge. On juge qu'elle est vide au son qu'elle
rend.

70. Agitez de temps en temps avec la cornée la
composition dans la scbille, afin de mêler les ma-
tières que Fébranlement des coups de maillet pour-
roit séparer. Le soufre qui est le plus lourd iroit
au fond, 6k le charbon s'éleveroit en dessus. C'est
pourquoi il faut éviter de tenir la sebille sur le billot ;
& c'est par la même raison que les compositions
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gardées long-tempsdoivent être repassées par le gros
tamis, lorsqu'onveut les employer.

8°. L'opération»Êk la 'seconde èk troisième ba-
guettes se sait de même

,
excepté qu'à chaque chan-

gement de baguette, on diminue de cinq le nombre
des quarante coups égaux que nous avons prescrits
pour la première baguette à charger.

Le massifne. doit être frappé que de fingtcoups,
parce que la matière qui augmente d'épaisseur à me-
sure que la broche diminue, présentantau feu moins
de surface 6k plus de résistance, a moins besoin d'être
refoulée.

90. On charge trois fois de chaque baguette ,lorsqu'il n'y en a que trois. Mais lorsqu'il y a quatre
baguettes, on charge trois fois de la première , èk
deux fois des trois autres ; si cela ne suffit point

^
on se sert une sois de plus de l'une des baguettes.

io°. Une fusée doit être chagée en onze ou douze
charges, neufà dix pour couvrir la broche, èkdeux
pour le massif. On sent avec le doigt quand la broche
est presque couverte, èk pour lors on le sert de la ba-
guette à charger le massif.

II°. II faut avoir soin de donner juste ce qu'il con-
vient pour le bel effet de la fusée , èk de ne pas
excéder la dose des compositions relativement au
calibre des fusées: car si l'on en emploie trop, la fusée
ne jette la garniture qu'en retombant ; èk si l'on n'en
met pas allez, la fusée défonce : c'est-à dire que le
massif qui n'a pas assez d'épaisseur pour résister à
l'effort du feu, lui cède èk est aussitôt consumé ; la
chasse prend feu, èk jette la garniture avant que la
fusée soit montée.

12. Les fusées au dessus des doubles-marquises
,se chargent de cinquante coups avec la première

baguette, èk l'on diminue les coups de cinq en cinq
avec les autres baguettes, comme il a été dit.

130. Les fusées de trois pouces èk au dessus, doi-
vent être chargées sous un mouton , n'y ayant point
d'homme assez fort pour remuer assez long temps
un maillet d'une grosseur proportionnée. Cependant,
si l'on n'en a qu'un petit nombre à charger, en ne
mettant qu'une demi-cornéede composition à chaque
charge, on pourra, à défaut de mouton ,

se servir
d'un maillet d'une grosseur à pouvoir être manié
commodément.

140. On connoit que le massifest chargé à la hau-
teur convenable, lorsque la composition est à la hau-
teur du moule ; ou ,

si l'on ne se sert point de moule,
on le connoit par la baguette à charger le massif, à
laquelle on fait une marque qui en règle la hauteur,
lorsqu'ona rogné les cartouchesà la même longueur.
Le masiií étant chargé, on met dessus un tampon de
papier chiffonné, èk on le frappe d'une douzaine de
coups. On prend ensuite un poinçon dont la pointe
soit un peu émoussée, ck l'on s'en sert pour dédoubler
la partie du cartouche qui est restée vide au dessus
du moule ou du massif. Cette partie ayant été dé-
doublée jusqu'à la moitié de son épaisseur, on la
replie sur la tampon do papier que l'on frappe d'une
vingtaine de coups de maillet, en posant dessus la

R
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baguette ìrendoubler le carton ; après quoi, fans ôter
la tufée de dessus la broche, on la perce dans le carton
rendoublé , depuis un jufqu's^quatre trous suivant
qu'elle est grosse

, avec un poinçon à arrêt, en le frap-
pant avec le maillet. L'arrêt sert à empêcher le
poinçon de pénétrer plus avant qu'il ne faut ; il ne
dcit percer que le carton, !e tampon, èk une ligne

ou deux de composition. S'il pénétrait plus avant ,
cela affoibliroit le massif qui donneroit trop tôt feu à
la garniture.

150. Lorsque la fusée est ainsi chargée èk arrangée,
cn la retire de dessus la broche, on délie la corde
qui conservoit l'étranglement, on essuie la fusée qui
doit être blanche èk propre à l'extérieur; on rogne
ce qui excède le carton rendoublé , èk la fusée est
alors en état d'être garnie.

Lesfig. 23,24,2s, 26, représentent les baguettes
à charger les fusées , èk ^ fig- 22 représente une ba-
guette pour retirer les fusées volantes du moule ,lorsqu'elles y tiennent trop.

ió°. Si l'on veut garder quelque temps la fusée
sans la garnir, il faut coller un rond de papier fur le
bout d'en bas, pour empêcher que l'air n'agisse fur
la composition; ce qui s'appellebonneter une fusée :
il est à propos aussi de la bonneter fur le massif, à cause
des trous qu'on y a faits, par lesquels l'humidité ou
le feu pourroient s'introduire.

II est évident que le rendoublement du carton sert
à maintenir la composition dans le cartouche, contre
l'effort du feu qui pourroit se faire jour, s'il ne trou-
voit une résistance proportionnée à fa force

,
èk que

les trous que l'on a faits servent à donner feu à la
chasse, lorsque le massifest presqueconsumé.

Du pot dartifice.
Le pot d'artifice est en général un gros cartouche

propre à contenir plusieurs parties d'artifice. Tel est
celui d'une fusée volante qui renferme la garniture
qu'elle doit jeter au bout de sa course. ( Voyez
fig. 3$ ). Le pot est sait du même carton que la fusée.
On le roule sur un cylindre de bois

, nommé le
moule àformer le pot ; ce moule, quoique d'une même
pièce, a deux parties cylindriques de différens dia-
mètres ; l'une fur laquelle on roule le pot ; l'autre fur
laq.uelle on fait l'étranglement. II doit avoir d'épais-
seur pour les doubles-marquises èk au dessous

,
trois

tours de carton ; èk pour les fusées de seize lignes de
diamètre èk au dessus

,
deux tours suffisent, parce

que la carton est plus épais. II faut que la partie
fur laquelle on fait l'étranglement soit un peu moins
grosse que la fusée', attendu que l'étranglement se
relâche toujours, èk que la fusée doity entrer juste.

Le côté le plus uni du pot doit être destiné à porter
le chapiteau. S'il y a quelques-uns de ces cartouches
qui ne soient pas bien droits, parce qu'ils auront
été mal roulés, ou parce que le carton en est défec-
tueux ,

il faut les rogner fur le moule même, en
faisant déborder la partie qui est à retrancher. Le
diamètre du- pot doit avoir un diamètre èk trois
quarts dî celui de la fusée pris extérieurement

, 6k
ía hauteur doit être de deux diamètres,& pour les

fuséesdequinze lignesjusquesèk comprisle partementj
on leur donnera la hauteur des lardons ordinaires
faits de cartes à jouer , que ces fusées peuvent porter
pour garnitures ; mais les paquets d'étoiles étant
beaucoup moins hauts , on réduira le pot à la pro-
portion que nous avons donnée ci-dessus, lorsque les
fusées en seront garnies.

Le pot étantétranglé à la mesure convenable,on
le rognera bien droit par le bas , en réservant un
demi-diamètre de la fu'ée ou à peu près, afin de le
lier commodément.

On trempera dans l'eau cette partie qui doit être
liée pour la rendre plus flexible

,
èk pour l'attacher

plus ferme fur la futée, que l'on fera entrer dedans
jusqu'au défaut de l'étranglement, ensorte qu'elle
n'excède point le fond du pot. Après quoi on le
liera fortement èk à plusieurs tours du noeud de
l'artificier ; ensuite

, on collera dessus une feuille de
papier brouillard pour cacher la ligature , èk empê-
cher qu'elle ne se reláchei

Le papier dont on couvre la ligature du pot,
doit être mouillé de colle des deux côtés ; cela
rend le papier plus maniable, 6k fait que les plis ne
paraissent point. On observera la même chose pour
tout le papier que l'on emploie à couvrir les scissures,

ou jointures des fusées èk des pots à feu.
Pour garnir les fusées

, on commence par verser
dans le pot une pincée de poussier ; èk en Fagitant
un peu, on« le fait entrer dans les trous qui doivent
communiquerle feu à la chasse. Ensuite , versez dans
le pot une cornée de la composition des lardons ou
des chasses des pots à feu

, ou simplement de celle
dont on a chargé la fusée ; c'est ce qui s'appelle la
chasse, laquelle sert à jeter la garniture.

Placez dessus les lardons ou serpentaux autant que
le pot en pourra contenir , en observant toutefois
que la garniture n'excède pas en pesanteur le corps
de la fusée. Une fusée de quatre onces n'en doit
pas peser plus de huit lorsqu'elle est garnie, èk ainsi
des autres.

Une garniture trop pesante entraînerait la fusée à
terre , ou elle crèverait en faisant un demi-cercle^
On dit d'une telle fusée qu'elle a arqué, pour dire
qu'elle a décrit une ligne courbe.

Interposez quelques petits tampons de papier
chiffonné entre les lardons, pour les maintenir stables
èk empêcher qu'ils ne se dérangent ; fermez le pot
avec un rond de papier gris 011 brouillard que vouscollerez dessus.

(

C'est à peu. près la même chose à observer pour les
étoiles. Elles sont à paquets de six. II faut les passer
dans du poussier pour qu'elles prennentfeu plus subi-
tement, èk les placer tout droit fur la chasse, puis
mettre par dessus un tampon de papier chiffonné qui
tienne le tout stable, èk fermer ensuite le pot comme
on vient de le dire.

Le chapiteau est ce qui termine la fusée en forme
de cône. 11 est fait d'un seul carton pareil à celui du
pot; voyez fig. 7. Pour lui donner la grandeur la plus
convenable , tracez fur du carton un rond au çom.r
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pas, dgnt' l'oUvetture doit être d'un diamètre un
tiers du pot. Divisezce rond en deux : chaque moitié
donnede quoi former le chapiteau.

Prenez une de ces moitiés,èk mouillez-la pour en
ôter le ressort; collez le bord de la partie.diamé-
trale, tant dessus que dessous; contournezla ensuite
en forme de cornet ; faites joindre les extrémités
du carton l'une sur-1'aufre , depuis la pointe jusqu'en
bas,alors le chapiteau est formé. Lorsqu'il est bien sec,
donnez des coups de' ciseaux dans la partie qui doit
être collée fur le pot à la distance d'un doigt l'un
de l'autre , pour qu'elle joigne plus exactement fans
faire de plis; mouillez-la pour la rendre plus souple

,& collez-la tant en dedans qu'en dehors. Puis placez
le chapiteau bien droit fur le pot, èk collez fur la
scissure une petite bande de papier brouillard, tant
pour la cacher , que pour l'empêcher de se décoller
en séchant.

S'il est nécessaire de retrancherquelque chose du
chapiteau , on se sert pour le rogner droit d'un petit
bout de baguette , dans laquelle on fait traverser
une grosse épingle à la mesure juste que l'on veut
donner au chapiteau ; on pose ce petit bâton dans le
fond du cornet ; on trace un rond avec Fépingle
qui est là-marque de ce qu'il faut retrancher.

La fig. n représente le pot d'une fusée volante ,& la manière de découper le chapiteau.
Le chapiteau étant posé, on amorce la fusée de la

manière suivante. On prend un morceau d'étoupille
pliée double èk de grosseur proportionnée; on le
fait entrer dans Yame de la fusée, à la hauteur d'un
diamètre extérieur ; on le colle dans la gorge ou
écuelle au dessous de l'étranglement avec de l'amorce

,qui est de la poudre écratée èk détrempée avec de
l'eau dont on a fait une pâte. II faut avoir attention
de n'en mettre qu'autant qu'il est nécessaire pour
tenir l'étoupille; une trop grande quantité, en don-
nant trop de feu, pourroitfaire creverou défoncer la
fusée.

L'étoupilledoit être assez longuepour que les deux
bouts qui pendent, débordent la fusée d'un demi-
diamètre. II faut les faire rentrer dans Fécuelle de
^étranglement, èk la bonneter; cette précaution est
d'autantplus nécessaire, qu'une fusée qui défoncerait
pourroit mettre le feu à toutes les autres, ck causer
beaucoupde désordre.

En cet état, les fusées peuventêtre conservées un
grandnombre'd'annéesdans le même degré de bonté,
pourvu qu'elles soient préservées de l'humidité ,& garanties des animaux que la colle attire après le
larton. La chaleur ne leur cause aucune altération;
on fait même sécher au four à une chaleur modérée
les fusées qu'on vient de garnir, quand on est pressé
de les tirer.

La fig. 29 représente une fusée montée sans ba-
guette. II n'est pas absolumentnécessaire de mettre
de pot aux petites fusées de caisse. On se contente
de rouler dessus un morceau de papier gris qu'on y
colle

, èk dans lequel on met la chasse èk la garniture
autant qu'il en peut tenir. On lie le papier par dessus

pour les renfermer. Les fusées ainsi garniesmontent
très-haut*, parce qu'elles sont moins chargées; mais
la garniture qu'elles jettent est peu considérable èk
de peu d'effet.

Une baguette que l'on attache à la fusée volante,
la force de s'élever dans une direction droite en ba-
lançant fa pesanteur contre laquelle le feu agit par
l'un des bouts qui est tounse en bas. §

II faut employer le bois le plus léger pour faire
les baguettes. Celles destinées aux fusées au dessus
des doubles-marquises,doivent être dressées par un
menuisier, parce qu'il est fort rare de trouver des
branches d'arbres assez droites

,
longues èk menues

pour servir à ces fusées.
Les bois légers, tels que le coudre, le saule,Fosier,

èkc. fournissentabondamment des baguettes propres
pour les fusées des doubles-marquises èk au dessous.
Voyez fig. 27, une fusée volante fur fa baguette.

La baguette doit avoir huit ou neuf fois la lon-
gueur de la fusée , non compris la garniture dont la
hauteur varie. La partie la plus grosse de cette ba-
guette qui est celle où l'on attache la fusée

, ne doit
avoir au plus qu'un demi-diamètre extérieur de la
fusée. Ainsi

,
la baguette d'une fusée de'deuxpouces,

n'en aura qu'un d'épaisseur en tête
,

èk de même des
autres à proportion. Elle doit diminuer insensible-
ment de grosseur, èk se terminer presque en pointe.

La tête d'une baguette étant trop grosse
, èk la

queue étant pesante à proportion, elle chargerait
trop la fusée

,
elle ralentiroitou même empêcherait

son élévation ; èk si Féquilibre n'étoit point gardé ,èk que la queue de la baguette fût trop légère
,

la
fusée auroit un effet de même que si elle portoit
une garniture trop pesante ; elle ne s'enlèveroit qu'à
une médiocre hauteur , èk retomberoit à terre en
fail'int un demi-cercle ; èk

, comme disent les artifi-
ciers , elle arqueroit.

Plus les baguettes ont de longueur , plus les
fusées montent droit. Elles ne sauraient avoir trop
de longueur, pourvu qu'elles se trouvent en équi-
libre à une certaine distance

,
lorsque les fusées y

sont attachées. Cette distance se règle parle diamètre
extérieur de la fusée.

On en donnetrois auxplus petites fusées jusques èk
compris celles de quatorze lignes , deux diamètres
& demi pour celles au dessus jusques èk compris les
fusées de deux pouces, èk deux diamètres pour celles
au-delà ; suivant ces proportions, la baguette d'une
fusée d'un pouce ,

doit être en équilibre à trois
pouces de la gorge ; celles de deux pouces, à cinq,
èk celles de trois pouces ,

à six.
Pour trouver ce point d'équilibre, on se sert d'un

couteau fur le tranchant duquel on pose la baguette,
ou même fur le doigt ; si elle est trop légère

,
il

faut en changer
, ou attacher au bout quelque chose

de lourd
,

qui fasse peu de résistance dans l'air. On
prend ordinairement pour faire ce contre-poids, un
cartouche de lance à feu dans lequel on fait entrer
la baguette, èk on la lie dessus. S'il s'agit de peu
de chose , il suffit d'attacher la fusée d'un pouce ou
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deux plus haut, pourdonner plusde longueur, èk en
même temps plusde'poids à la baguette. Si elle est

trop pesante, on peut retrancher de sa longueur,
pourvu qu'elle ait plus de neuf fois celle de la
fusée

, ou retrancher de son épaisseur.
11 est bon de faire faire par le menuisier une can-

nelure aux grandes baguettes de sapin, pour placer
la fusée èk la tenir stable. A Fégard des baguettes de
branchages que l'on atta'che aux fusées inférieures

,
il suffit d'applanir avec un couteau Fendrait où la
fusée est appliquée ; l'extrémité d'en haut doit être
coupée en talus, afin de présenter moins de surface
èk de faire moins de résistance à l'air.

La fusée étant placée, il faut la lier d'un noeud
de l'artificieren deux endroits ; i°. un peu au dessous
du talus qui termine la tête de la bagiiette; 2°. dans
l'étranglement, èk faire uneentailledans chacunde ces
endroits, pour que la baguette ne puisse pas glisser.

On peut faire faire un petit tournoiement à la
fusée

, en donnant un peu de courbure à la ba-
guette; mais on préfère de la faire monter droit, èk
c'est à quoi l'on doit s'appliquer.

11 faut tâcher, autant,qu'ilest possible, de ne point
tirer de fusée quand il fait un grand vent, qui leur
fait perdre de leur beauté en les écartant de la ligne
droite ; d'ailleurs , on risque qu'elles n'aillent porter
le feu en quelque endroit.

On évite d'employer du bois vert pour les ba-
guettes, parce que ce bois en séchant perd de son
poids

, ce qui change Féquilibre ; èk parce qu'étant
plus pesant, il saut le tenir plus court.

Quelques artificiers anglois ont imaginé de se
servir de petits saucissons de cartes à jouer

, pour
éviter les accidens que peut occasionner la chute des
grosses baguettes de bois. On arrange ces saucissons
de manière qu'en débordant les uns fur les autres, èk
étant collés de colle forte èk recouverts de papiers
collés de colle de farine, ils forment une continuité
unie èk solide. Chacune de ces parties contient entre
deux étranglemens , le peu de poudre nécessaire
pour les faire crever. Une étoupille qui tient au pot

.
de la fusée èk qui communique à ces petits saucissons
tous garnis d'une étoupille, leur donne feu dans le
temps que la fusée jette sa garniture ; èk la baguette
se divise en autant de petits feux qu'il y a de sau-
cissons

, ce qui ajoute à Fagrément de la fusée. La
cherté de ces baguettes, èk peut-être leur usage peu
connu , sont qu'on ne s'en sert point en France ;
fans doute si la mode, en venoit, des ouvriers se
meuroient à fabriquer de ces sortes de baguettes ,èk pourroient les donner à un prix modique.

Comme la baguette ne sert qu'à maintenir la fusée
droite, on a encore imaginé d'y substituer des pa-
naceaux ou ailerons, dont on la garnit comme uneflèche ; ce qui produit à peu près le même effet parla résistance qu'ils opposent à l'air. Voyezfig. 37.Ces panaceaux sont de bois mince ou de sort
carton ; il en faut quatre qui prennent depuis le bas
du chapiteau jusqu'àda gorge de la fusée, dont ils
ont par en bas trois sois le diamètre extérieur ; ils

se terminent en pointe, èk forment un triangle rec-
tangle. On les fait tenir avec de la collé forte entre
deux petits bâtons couchés èk liés fur le cartouche,
qui soutiennentchaque panaceau. Ces fusées se tirent
sur une espèce de guéridon. Trois bâtons qui sont
plantés dessus entre lesquels on place la fusée, ser-
vent à la diriger dans Finstant qu'elle p*art. Voyez
fig. 38. Au reste cette invention est peu usitée ; il
est plus simple èk plus sûr de se servir de baguettes.

On a encore essayé de faire des fusées volantes fans
baguette , avec un ressort de fil de fer , auquel

on pend un poids
, comme on voit fig. 3f, n°. z ;

mais c'est aussi un moyen abandonné.
Le chevalet est un poteau que l'on enfonce en

terre , ou qui est soutenu par trois ou quatre arcs-
boutans : il est traversé dans le haut par une barre
de fer plate, posée sur tranche ,

sur laquelle on place
les fusées l'une après l'autre pour les tirer. V' .fig. 139.

II y a des chevalets de plusieurs formes ; mais le
plus simple, qui est d'autant plus commode qu'on le
transporte aisément où l'on veut, est un grand bâton
armé d'un fer pointu par l'un des bouts, qui sert à le
piquer en terre. On fait traverser dans le haut une
verge de fer

,-
fur laquelle on pose la fusée.

On peut encore se servir d'une vrille longue
,

sur
laquelle on tire les fusées, ou faire entrer à vis une
verge de fer dans le bois

, pour la placer à telle
hauteur qu'on veut : il faut alors la terminer par une
coudure ou par un anneau, afin d'avoir la facilité
de la tourner. 11 est même à propos de placer une
autre verge de fer en bas, pour appuyer la baguette
èk Fempêcher de vaciller.

La fusée
, en partant, ne fait aucuh effort par

en bas ; c'est pourquoi il suffit que la verge de fer
soit assez forte pour porter la fusée. Un couteau
piqué dans une perche

,
sussiroit dans l'oecasionpour

des fusées même assez grosses.
La hauteur du chevalet doit être au moins de

sept pieds , même pour les petites fusées , afin de
n'être pas exposé d'en être blessé, si elles viennent
à crever ou à défoncer.

( Voyez aussi ce qui est dit des chevalets dans
l'article de la distribution des artifices fur les théâtres,
vers la fin de ce traité. )

Si la baguette est trop longue pour être suspendue
sur la barre du chevalet, il suffit de l'appuyer contre.II faut débonneterchaque fusée dans Finstant qu'on
la pose fur le chevalet; ce qui se fait en crevant le
papier d'un coup d'ongle.

1On met le feu à la fusée avec une lance placée
au bout d'un parte - feu , qui est un léger bâtoi#
d'environ cinq à six pieds, terminé par une espèce
de porte-crayonde fer

, dans lequel entre la lancequel'on y retient en la serrant avec un anneau coulant.
Les fusées

, lorsqu'elles sont bien composées ,prennent telle direction que l'on veut. On peut se
servir

,
à cet effet

, d'un chevalet qui porte unedivision de degrés, èk de quoi tenir la fusée dans
l'alignement qu on se propose de lui donner. On en
a quelquefois tiré horizontalement

, qui ont suivi
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cette direction .aussi exactement que si elles avoient
5lissé fur une corde ; ce-qui prouve que la pesanteur

e la baguettene sert pas à redresser la fusée, maisà la
maintenir dans la directionqu'elle a priseen partant.

On a cherché à introduire dans l'artifice desfeux
de différentes coul urs, vert, jaune , bleu, blanc,
rouge ,

èkc. mais les essais ont rarement répondu
aux recherches, èk les différences que l'on est par-
venu à obtenir sont si foibles, qu'elles ne valent
point la peine èk le risque de s'exposer à la vapeur
maligne des drogues qui entrent dans la compo-
sition de ces feux, qui sont entre autres le sublimé,
le vert de gris, Fantimoine, le vitriol, l'orpiment ;
il y auroit même du danger, si une de ces fusées
venant à creveron en respirait la fumée, ce qu'il ne
seroit guère possible d éviter.

II fnut donc
, pour diversifier les feux , n'admettre

que les matières qui ne sont pas nuisibles. Telles
font la limaille de fer, le fable de fonte

, le soufre,
le salpêtre

, le charbon, èk la poudre qui en est
composée ; la résine : on emploie encore, mais rare-
ment , du camphre. Voici les compositions de diffé-
rentes espèces de fusées volantes , que nous distin-
guerons par les nomsqui leur font particuliers.

Pour la fusée dite L'éclatante, on fait le cartouche
du double d'épaisseur qu'il doitavoir pour une fusée
volante ordinaire; on diminue de moitié le diamètre
& la longueur de la broche qui lui est propre ; on
charge cette fusée en feu brillant,dont nous avons
rapporté ci-devant la composition, èk on la garnit
de marrons luifans , dont nous parlerons ci-après.

L'effet de la fusée à second vol, est
,

lorsqu'elle a
pris son élévation

,
de produire d'autres fusées qui

montent à une grande hauteur
,

èk jettent leur gar-
niture.

Pour la composer , prenez une fusée de deux
pouces fans garniture ; attachez-la fur la baguette

,6k collez six anneauxde carton avec de la colle forte
fur le cartouche,trois en haut èk trois en bas

,
à égale

d istanceentre eux; prenez ensuite trois petitesfusées,
qui, toutes garnies èk attachéesfur leurs baguettes,
ne pèsent pas plus que la garniture de la grosse ;
passez les baguettes de ces petites fusées dans les
anneaux de la grosse , qui doivent être assez larges
pour qu'elles puissenty entrer èk en sortir aisément ;
posez ensuite ces fusées fur le carton rendoubléde la
grosse avec des étoupillesqui le traversent, èk qui com-
muniquent de leur gorge à son massif Lesfig. 39&40
présentent les développemens de cette espèce de
fusée à second vol.

LA jumelle se fait en adossant deux fusées fur une
même baguette, assez forte èk assez longue pour
maintenir l'équilibre à la mesure ordinaire. Autre-
ment l'on attache ensemble deux fusées garnies cha-
•cune de leur baguette, èk l'on met une étoupille
de communicationde l'une à l'autre , pour qu'elles
prennent feu en même temps. On peut même ac-
coupler un plus grand nombre de fusées. L'effet de
ces fusées, lorsque le feu est bien fervi, est de pa-
loître n'en faire qu'une, èk de jeter beaucoup d'éclat

6k une belle garniture.Voyez fig. 32, un groupe de*
trois fusées ; ck fig. 36 , le plan ou la disposition de
ces trois fusées. On voitjf^. 34, l'intérieur du moule
d'un plus grand nombre de fusées accouplées.

Lorsqu'on veut grouper six fusées fur une même
baguette, on fait fa tète en exagone régulier d'un
diamètreégal à celui des fusées, èk l'on en creuse
les côtés en portion de cercle, pour^y appliquer
les fusées. On observe la même précaution pour que
la baguette ne se dégage pas du milieu.

On fait, par la mêmeméthode, une fusée en chaîne
ou en forme de caducée, comme on voit fig. 141.La fusée flamboyante se fait avec la composition
d'étoiles ( dont nous parlerons ci-après ) : on doit
détremper cette composition avec assez d'eau

, pourla rendre en consistance de bouillie bien claire. Oii
trempe dedans des étoupes ;èk, lorsqu'elles sont très-
sèches

, on les poudre d'un peu de poussier ; puis
on en couvre entièrement une grosse fusée ; ensorte
que ces étoupes pendent un peu au dessous de la
gorge pour faire une continuitéde feu avec la queue.
11 íaut en mettre une quantitésuffisante pour former
un gros volume de flamme. On les lie seulement fur
le milieu de la fusée avec un fil de fer : la fusée doit
aussi être liée fur la baguette avec du fil de fer, parce
que la ficelle brûlerait.

On commence par mettre le feu aux étoupes
,qui le communiquent aussi-tôt, par une étoupille
,à la gorge de la fusée, à laquelle on faitporter pour

garniture , des marrons ou pétards qui la terminent
par une belle efcopelerie ou explosionde plusieursfeux.

On a quelquefois attachéà des fusées des balles lui-
• santés

, espèce d'artifice dont voici la composition èk
la manière de le faire.

Prenez six onces de soufre, deux onces d'anti-
moinecrud : de salpêtre, de colophaneèk de charbon,
de chacun quatre onces ; ou bien de salpêtre

, de
colophane, de charbon, de chacun deux onces ; èk
d'antimoine, de soufre èk de poix noire, de chacun
une once.

Après avoir bien pilé ces matières
, on les fait

fondre dans un vaisseau de cuivre ou de terre ver-nissée ; on y jette ensuite des étoupes de chanvre
ou de lin , autant qu'il en faut pour absorber toute
la matière fondue ; tandis qu'elle se refroidira

, on ensera des pelotons,qu'on amorcerade poudre écrasée
dans laquelle on les roulera

, ou on les enveloppera
de coton d'étoupille.

II faut prendre garde de ne pas faire ces balles si
grosses qu'elles ne puissent être totalement consu-
mées en retombant du pot d'une fusée volante , de
peur qu'elles ne soient nuisibles. C'est la raison qui
a fait négliger cette pièce d'artifice.

Si son veut joindre un vive le Roi ( Voy.fig. 60)
ou quelque devise en lettres de feu

, à une garniture
de fusée volante, il faut, i°. découper les lettres
dans une bande de carton ,

de manière qu'elles tien-
nent par en haut èk par en bas à une bordure qui
sormeunparallélogramme,quilesunitèk les renferme;
2°. attacher fur les bordures deux morceaux de ba-
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leine, pour donner du ressortau carton ; 3". prendre
de l'étoupille faite avec de la composition d'étoiles;
40. en entourer les lettres

,
ensorte quil n'y ait au-

cun endroit qui n'en soit couvert ; 5°. enfin les recou-
vrir d'ctoupille prompte ,

qui sert à communiquerle
feu par-tout.

Cela fait, prenez une fusée de deux pouces au
moins ,

fans être garnie ; adaptez-y une baguette
qui doit la surpasser de la hauteur du parallélogramme

que vous attacherez dessus ; ayez soin que la baguette
se trouve entre deux lettres , pour ne point cacher
le feu

.
èk que le parallélogramme se trouve en équili-

bre dans Fendrait où vous voulez le clouer ; atta-
chez quelque chose de lourd à la bordure du bout
léger

, pour maintenir cet équilibre, èk pour que la
fusée monte droit.

Le parallélogrammeétant cloué fur le bout de la
baguette qui déborde la fusée

,
tournez-le en rond,

ensorte qu'il ne tienne pas plus de volume qu'auroit
fait le pot de la fusée ; èk pour le maintenir dans

cet état, attachezr-le par le milieu avec une étou-
pille prompte , qui recevra le feu de la gorge de la
fusée, par une étoupille lente de communication.

On compose cette étoupille lente, en mettant deux
onces de soufre fur la livre de poussier.

On peut s'exempter de couvrir les lettres, d'un
chapiteau ; mais

,
si l'on veut en mettre un , il faut

le percer de trois trous , dans lesquels on passe trois
étoupilles qui serventà le fixer. On sait joindre ces
étoupillesà celles qui entourent les lettres

,
afin que

le même feu qui les développe
,

détacheaussi le cha-
piteau.

Lorsqu'on aura donné le feu à la fusée, il se com-
muniqueraà l'étoupille lente , après qu'il aura fait la
mois'-4 de son vol, èk aux étoupilles qui lient les
lettres èk le chapiteau ; les baleines

,
n'étant plus re-

tenues,se déploieront, èk l'on verra monter en l'air
des caractères de feu.

On peut se servir du même procédé pour repré-
senter des armoiries

, ou tel autre dessin que l'on
jugeraà propos , pourvu que l'apprêt nécessairen'ex-
cède pas le poids èk la hauteurque lafuséepeut porter.

C'est une mauvaise méthode ,
enseignée par quel-

quesartificiers, de rouler le parallélogramme
,

ck de
le mettre dans le pot de la fusée fur de la poudre
grainée qui le chasse en l'air. On sent que ce moyen
ne peut pas réussir, parce qu'on ne peut pas s'attendre
que les lettres qui auront été chassées avecviolence,
se présenteront d'elles-mêmes dans une situation hori-
zontale

,
6k qu'elles s'y maintiendront en tombant.

Le hazard ne fait pas de ces prodiges.
On peut composer des fusées volantes

,
qui por-

tent une girandole pour garniture. Pour y parvenir,
faites tourner un pivot de boisde douze à quinze lignes
de hauteur

,
èk de six lignes de diamètre

,
dont le

pied ait six lignes d'ápaissetir
,

èk qui ait de diamètre
celui du cartouche au dessus du carton rendoublé,
dans lequel il doit entrer , èk être fixé avec de la
colle forte. Ce pivot est l'axe fur lequel la girandole
doit tourner.

Faites préparer une autre pièce que 1 on petit ap-
peler un tourniquet à un tenon, pour le distingues
de ceux qui en ont deux : il est percé au milieu d'un
trou pour-recevoir l'axe fur lequel il doit tourner.
On charge un jet enbnllantsur un culotsans broche,
dont le trou de la broche soit bouché avec un tam-
pon de papier bien foulé dedans. Lorsque ce jet est
collé sur le tenon qui doit le pénétrer de la pro-
fondeur d'un diamètre, on le perce à côté un peu
au dessous du tampon , avec un poinçon à arrêt, de
la grosseur de la pointe du culot qui lui est propre;
ensuite on pose la girandolesur son essieu, dans lequel
on perce un trou pour la retenir avec une petite cla-

vette de bois ; puis on met du poussier dans le trou
du jet, que l'on nomme trou de lumière ; on y colle

une étoupille que l'on conduità la gorge de la fusée,
qui y donne feu en partant, èk l'on verra tourner la
girandole pendant que la fusée montera.

II y a encore une autre manière plus simple de
faire porter une girandoleà une fuséevolante : pre-
nez un cartouche de la longueur de celui de la fusée,
èk un peu moins gros ; enfoncez dedans un tampon
pour enboucher l'étranglement; chargez-leen brillant;
fermez-le avec un autre tampon , fur lequel vous
rendoublere^ la moitié de l'épaisseur du cartouche,
afin de pouvoir mieux Fétrangler ensuite ; percez un
trou de lumière à côté de chaque bout du jet, l'un à
droite èk l'autre à gauche , un peu au dessous du
tampon. Le jet étant ainsi préparé, posez-le hori-
zontalement fur le massif de la fusée volante , après
en avoir rendoublé le carton ; attachez-le par le milieu
avec de bonne ficelle bien collée de colle forte ; amor-

" cez les deux trous de lumière; plácez-y une étoupille
dans chacun, qui vienne rendre à la gorge de la fusée ;
collez du papier tant fur les amorces èk les étoupilles
que fur la ficelle qui lie le jet à la fusée ; attachez-la
fur fa baguette : quand on y a donné feu, on voit
une girandoletrès-brillante, qui, étant emportéepar
la futée, èk lui communiquant son mouvement, la
force de monter en spirale.

Pour préparer une fusée volante qui porte unsoleil
fixe , il faut faire tourner un morceau de bois

,
sem-

blable à celui représentéfig. $6 ; que ce morceau de
bois soit de grosseur proportionnéeà la fusée, èk qu'il
ne pèse pas plus, avec les jets , que seroit fa garni-
ture ordinaire ; percez trois trous de la profondeur
du diamètre des jets

,
dans la partie qui partage le

cylindre ; donnez-lui le moins de diamètre qu'il sera
possible

, pour ne point trop charger la fusée : il suffit
que les jets y entrent d'un diamètre, pour bien tenir,
y étant collés avec la colle forte ; collez ensuite la
partie qui porte le cylindre sur le carton rendoublé ;
puis mettez une étoupille de communicationd'un jet
à l'autre, èk une autre étoupille lente qui commu-
niquera de la gorge de la fusée à l'un des jets : on en
verra l'effet lorsque la fusée aura atteint la moitié de
son vol. Fig. jp , fusée qui porte un soleil fixe.

On fait, de la même manière, une fusée qui porte
une étoile. Voyez fig. 41 ; èk fig. 7/ , une fusée qui
porte une gerbe. On fait porter un sokil tournant à
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une fusée volante, en arrangeant un pivot, dont les
tdeux côtés opposés portent chacun un tourniquet,
garni d'un jet chargé en brillant, èk percé à côté.

On fait ensuite entrer une partie de l'axe du pivot
dans le vide du cartouche , au. dessus du carton
j-endoubU; puis on place une étoupille lente de com-
munication du trou de lumière des jets, à la gorge
de la fusée qui leur donnera feu.

On peut faire, par la même méthode
, une fusée

montée de deux tourniquets ; ( v.fig. 49 ..) ou montée
de diversautres pieds mouvans, telsque ceux repré-
sentés par les fig. // , s2, $4 -> SS-

tLesfig. 142, 143,144, sont différentes pièces pro-
pres à ajuster dÍS fusées en tourniquet.

Pour faire une fusée volante qui ait un tourbillon
desu

, on colle fur le carton rendoublé de la fusée
,un pivot ( pareil à celui que nous avons décrit ci-

devant
, en parlant de la fusée à qui l'on donne une

girandole pour garniture ). Ce pivot s'adapte à un
tourniquetà deuxtenons, garni de deux jets chargés
en brillant, lesquels doivent être percés fur le côté ,d'un trou de lumière, un peu au dessous du tampon
qui bouche la gorge. Le trou de lumière doit être
fait à droite èk à gauche des jets

, pour-leur donner
un mouvement de rotation fur le pivot. II faut en-
core percer à chacun des jets, deux trous en dessous
à égale distance

, qui servent à faire monter le tour-
billon.On mettra du poussierdans chacun de ces trous,
6k l'on conduiraune étoupillede l'un à l'autre , en l'y
arrêtant avec un peu d'amorce. On collera deux pe-
tites baguettesfur le pivot : on posera ensuite le tour-
billon sur son axe : on percera le massif de la fusée
furie côté, èk on y placera une étoupille pour com-
muniquerèk donner le feu aux jets, qui, se détachant
du pivotqui les porte, s'élèveront en l'air en tournant.
On peut consulter

, pour plus de détail, ce que nous
disons ci-après des tourbillons de feu.

On parvient à faire une s-»;ee volante qui donne,
dans son explosion

,
le coup de tonnerre,ou un bruit

de guerre , par la manière suivante. ( Voy.fig. jo .)
On met, dans le fond du pot d'une fusée de trois

pouces, une cornée de poussier : on pose dessus, èk au
milieu du pot, un gros lardonde six lignes de diamètre
intérieur, èk de quatre à cinq pouces de longueur

,chargé entièrement de composition de lardons
,

fans
pétardau bout : on remplit le vide qui est autour ,jusqu'à la moitié de sa hauteur , de chacun huit
onces de salpêtre, poussier

,
soufre èk résine. Le tout

étant bien tamisé èk mêlé , on le foule légèrement
par dessus

,
èk seulementpour empêcher cette com-

position de balloter dans le pot, 6k de se mêler avec
la chasse ; on rogne le pot à la hauteur de la compo-
sition ; on le couvre d'une rotule de carton ,

percée
au milieu pour passer le lardon ; on la colle en dessus

avec des bandes de papier , qui attachentle lardon
à la rotule

,
èk la rotule au pot ; on pose dessus un

chapiteau collé à Fordinaire ; on attache deux gros
saucissons fur le corps de la fusée joignant le pot,
lequel doit être percé de deux trous, afin que Je feu

de la' chasse puisse le communiquer aux saucissons
par deux étoupilles , l'une lente, èk l'autre prompte,
èk pour que ces saucissons ne partent pas en même
tenfps, maisqu'ils fassent deux coups ; on lie ensuite,
fur le travers de la baguette

,
à l'opposite de l'endroit

où elle joint furie cartouche, sept pétards ou petits
saucissons. demanièreque lagorge de l'un soit tournée
contre l'extrémité opposée de l'autre

, te qui les em-
pêche de prendre feu en même temps ; on met une
étoupille de, communication de l'un a l'autre

,
èk qui

va rendre à la chasse du pot ; on les couvre d'un pa-
pier collé

,
ainsi que les gros saucissons, afin que le

feu ne s'y porte point avant que la fusée ait fait son
vol ; on voit alors un éclair formé par la composition
dontle pot est remoli, du milieu duquel sortie foudre
représentépar le serpenteau.Les deux gros saucissons
feront entendre deux coups de tonnerre ,

èk les pé-
tards imiteront les éclats qui l'accompagnent.

Quand on charge le lardon
, il faut mettre une

petite pincée de poudre grainée fur chaque charge,
èk le pencher en la versant, afin qu'elle se trouve
toute d'un côté. A la seconde chai ge . on le penchera
du côté opposé, èk ainsi des autres. Cela est nécessaire
pour changerla direction du lardon, èk lui faire imiter
le sillonnementdu feu du tonnerre.

Pour que deux fusées volantes n'en paraissent
qu'une

,
èk qu'elles montent droit en tournant enspirale

, on attache, fur une même baguette
,

deux
fusées qui se réunissent par le haut, èk s'écartent par
le bas. Les directions èk impressions de mouvement,

-
également fortes èk opposées de ces deux fusées qui
se réunissent à un même point

,
maintiennent leur

' ascension perpendiculaire; èk le mouvement de ro-
tation|estproduit par leur pression en sens contraire ,fur la baguette qu'elles forcent de tourner.

On place au dessous des fusces deux porte-feux,
dans lesquels on enferme une étoupille qui commu-
nique le feu en mêmetemps aux deux fusées.

On tient les deux fusées écartées, èk on les soutient
par deux petits morceaux de bois, collés de colie
forte entre là baguette èk les fusées : ces fusées portent
pour garniture un gros marron , qui reçoit, par le
moyen d'une étoupille

, le feu du massif auquel il
communique.

Pour faire une fusée volante , dont la garniture

,

fasse une forme de parasol, on fait porter à un pivot
de bois

,
sortant du sommet de la fusée, un cône de

bo'S ou de carton ,
fur lequel on arrange des jets de

feu du sommet à la bas-- où sont leurs gorges, comme
on voit fig. f3,&íon leur donne feu à tous par une
étoupille pendante. L'effet de tous ces jets est de
pousser la fusée en haut.

La manière de préparer cette fusée, est la même
que pour celle qui porte un soleil fixe.

Le cône de bois ou de carton dont nous venons
de parler, peut servir de noyau pour y attacher une
couronne fermée au sommet, comme celle des sou-
verains, ou une couronneouvertecomme celle des
seigneurs.

On en forme les contours avec du carton fortifié
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de fil de fer ; on les enveloppe avec des étoupilles
faites avec de la pâte de la composition des étoiles,

ou bien d'une dissolutionde camphre poudré d'une

amorcedepoulverinou poussier, pour communiquer
le feu dans toutes les parties , au moyen de deux ou
trois étoupilles pendantes à la gorge de la fusée, les-

quelles enflammeront cette couronne à la hauteur

que l'on voudra qu'elle commenceà paraître, en ra-
lentissant ces étoupilles par un mélange de soufre

avec le poussier, dans la proportion convenable
pour en accélérer ou prolonger la duréê. On peut
s'assurer, par un essai, de l'effet que l'on veut obtenir.
Par exemple , si l'exaltation d'une fusée dure six se-
condes ,

il faut que l'étoupille pendante depuis la

gorgeà la couronne endure trais, si l'onveut qu'elle
paroisse à la moitié de fa course.

Au lieu de la couronne, on peut y substituer un
contour d'écusson, contenant différentes pièces d'ar-
moiries, formées avecdu fil de fer enveloppéd'étou-
pilles comme celles ci-dessus.

Mais il est bon d'observer que, lorsque tes con-
tours sont serrés, les flammesdes étoupilless'élèvent
en se réunissant dans tous les angles; ce qui y cause
beaucoup de confusion. Ce^ artifice, pour avoir un
plein succès , demande un si grand volume, qu'on
ne peut le faire porter par des fusées volantes , même
les plus sortes.

On garnit une fusée avec de petits serpentaux ,lesquels, n'étant point étranglés, retombenten feux
ondoyans comme une chevelure.

On peut se servir
, pour ce petit artifice, de tuyaux

de plumes d'oie ; ou plutôt, pour éviter la mauvaise
odeur de la plume brûlée , on emploie de petits
cartouches de papier, très-minces , èk longs d'en-
viron trois pouces. Une feuille de papier fait trente-
deux cartouches ; on les arrête avec de la colle , èk
on les fait sécher : on peut encore se servir de roseaux
de marais, dont l'intervalle de deux noeuds est un
cartouche tout fait.

On remplit ces cartouchesavec un fil de fer qui
leur sert de baguette , ou ,

si l'on veut abréger,
on fait des paquets semblables à ceux d'allumettes;
on en égalise bien les bouts

,
puis on les lie foible-

ment, & seulement pour les contenir ; on met en-
suite sur une table de la poudre écrasée ; on appuie
dessus le paquet des petits cartouches

, pour faire
entrer la composition dans leurs orifices; 6k afin de
l'y faire pénétrer plus avant, on renversele paquet 6k

on frappe de l'autre côté. Cette double manoeuvre
se continuejusqu'à ce que les cartouches soient pleins.
On peut bourrer de temps en temps la composition
avec un fil de fer ; ce qui fera mieux ondoyer ces es-
pèces de petits serpentaux.

Pour imiter la comète, qui est une étoile à longue
queue , on sait entrer une fusée volante ordinaire
dans un cartouche sphérique, composé de fuseaux
que l'on colle sur le cartouche de la fusée en haut
èk en bas, à la gorge èk au sommet. Comme l'in-
tervalle vide qui reste entre ces deux cartouches
peut être rempli de telle garniture que l'on voudra,

il est bon de laisser deux de ces fuseaux a moitié dé-
collés , pour introduire dans ce vide ce qu'on se séra
propose d'y placer ; après quoi on les joindra aux
autres faisceaux par des bandes de papier collées,
faisant un trou de communication du sommet de la
fusée à cette garniture , pour qu'en finissants elle

y porte le feu. Ce globe en cartouchesphérique étant
sec, on le couvrira d'unepâte de compositiond'étoiles

un peu lente , fur laquelle on jettera du poussier
pendant qu'elle fera fraîche, pour l'amorcer ; on y
ajouteraplusieursbouts d'étoupillespendansà lagorge
de la fusée

,
qui, recevant le feu de la gorge , le

porteront à \ai surface du globe ; alors on verra ce
globe s'élever , ayant une queue d'étincellescomme
Tes comètes.

Si l'on veut faire monter une fusée sort haut, &
à trois reprises différentes, il ne s'agit que d'em-
boîter des fusées d'inégale grosseur les unes dans les

autres, comme des cornets.
La première fusée, qui est la base èk le porte-feu

des deux autres , doit être grosse au moins de deux,
livres de calibre

,
c'est-à-dire, avoir deux pouces ou

vingt-quatre lignes un quart de diamètre.
La seconde sera du calibre de onze onces , dont le

diamètre est de dix-sept lignes ou un pouce cinq lign.
La troisième, du calibre de trois onces , dont le

diamètre est de onze lignes.
Le cartouche de la première ne fera chargé qu'à

la hauteur de trois diamètresde son calibre intérieur,
èk percéed'un trou d'ame, proportionnéà la grosseur,
èk n'auraque la longueurde deux diamètres un tiers;
on laissera au dessus la hauteur de deux tiers du dia-
mètre du massif, fur lequel on posera une rouelle
de bois ou de carton ,

percée au milieu ; on Fy arrê-
tera , soit avec des pointes de clou , soit avec de la
colle , afin que le feu de la fusée ne la pousse pas
hors de fa place, fur laquelle on mettra une petite
charge de poudre grainée.

Le cartouche, n'étant ainsi chargé qu'à moitié,
laissera un vide de la hauteur de deux diamètres ,dans lequel on introduira une seconde fusée ', char-
gée de même que la première. Sa grosseur doit être
telle qu'elle joigne èk s'ajuste exactement dans la
seconde. II faut que sa gorge pose immédiatement
sur la chasse de la première , afin que le feu de cette
première fusée fasse partir la seconda aussi, en la
dégageantdu lieu où elle est emboîtée ; on attachera
à cette seconde fusée une baguette,par deux liga-
tures au dessus du premier cartouche

Sur cette seconde fusée , on laissera un vide au
dessus de fa charge, comme à la première

,
afin d'y

emboîter une troisième fusée, chargée à Fordinaire
avec les mêmes proportions de longueur de trou '
d'ame. On peut la terminer par un pétard enfermé
dans son cartouche étranglé, ou par un saucisson qu'il
est facile d'y introduire ; on doit frotter de savon les
parties extérieures des cartouches qui s'emboîtent
dans les inférieures.

Pour ne point appesantirla première fusée au-delà
de ce qu'ellepeutenlever,onluimettraunebaguette

ainsi
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ainsi qtia la seconde, mais non à 1a troisième, dont
on dirigerala course par des aileronsquiseront échan-
crésà la hauteur du cartouche die la fusée inférieure,
afin qu'ils puissent s'en dégageíTîl suffit que ces aile-
rons soient attachés à leur cartouche ,

depuis la tête
jusqu'à cette entaille, dans la longueur de deux dia-
mètres de son épaisseur. Ces ailerons suffiront pour
diriger la course des fusées , si à Finstant qu'elles
prennent feu , tout l'artifice est encore à-plomb ou
à peu près: ce qui arrivera si le massif qui reste au
dessus des âmes des deux premières fusées, n'est pas
plus épais que la longoeur des deux tiers ou de la
moitié da diamètre intérieur du cartouche. On sent
que la beauté de l'artifice consiste dans ce point de
départ èk de changement de fusée.

Si, à la moitié de la longueur de la grosse fusée,
on fait un trou de communicationaux tuyaux par où
passent les baguettes des petites fusées, èk qu'on y
introduise une étoupille pour porter le feu à ces fu-
sées

, elles représenteront les branches d'un arbre de
feu

, dont la grosse fusée semblera être le tronc.
On peut adapter à une grosse fusée plusieurs pe-

tits cartouches ou étuis , dans lesquels on introduit
de petites fusées volantes. ( La fig. 46 est une fusée
destinée à en contenir d'autres qui se multiplienten
l'air. )

Ces étuis seront arrangés au dehors du gros
cartouche, fur des cercles de différente hauteur, si
l'on veut qu'il parte plusieurs fusées à-la-fois, à di-
verses reprises ; ou fur une ligne tournant en vis de-
puis la gorge jusqu'à la tête

,
si l'on a dessein que ces

fusées prennentfeu successivementl'uneaprès l'autre,
à mesure que .la fusée principale s'élève.

II faut avoir attention que la grosse fusée ne soit
chargée que du poids qu'elle peut enlever ; ainsi il
est à propos de peser à part les petites fusées èk
leurs étuis , èk de régler la quantité qu'il en faut
pour égaler les deux tiers du poids de la grosse fusée.

On tait, sur chaque étui, un trou assez grand pour
introduire un tuyaude plumede poule,pleinde relien,
autrement de poudre à moitié pilée.

Ce tuyau de plume doit être de longueur suffi-
sante pour pénétrer, i°. l'épaisseur du gros car-
touche jusqu'à la matière de la grosse fusée ; 20.
fépaisseur de l'étui qui contiendra une fusée. Les
tuyaux de plume étant donc plantés dans le gros car-
touche èk íâillans en dehors ,

seront aussi introduits
au fond des étuis, èk ces derniers seront étranglés
par le bas pour qu'on y mette une amorce de poudre
qui doit communiquerau tuyau de plume.Tous ces
étuis seront arrêtés avec de la colle forte èk de la
ficelle. Lorsqu'ils seront secs, on y fera entrer les
petites fusées volantes , la gorge en bas, posée sur
le fond du cartouche de l'étui. Ces petites fusées,
que l'on aura la précaution de frotter de savon, doi-
vent entrer assez juste pour faire quelque effort à
leur sortie

, èk pour qu'au défaut de baguette, leur
course soit dirigée par une vive impulsion de la
chasse de poudre qui les jette un peu loin en ligne
droite.

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

On ne peut se dispenser de donner une baguette
à la grosse fusée

,
afin de la maintenir dans une ligne

droite
, en s'élevant èk jetant successivement à ses

côtés les petites fusées qu'elle porte en l'air à diffé-

rentes hauteurs.
Les tampons sont de petites boules de pâte de

papier, que l'on forme en les roulant dans les doigts.
On met pour celatremper dans de l'eau êes rognures
de carton ou de papier ; èk lorsque la pâte est bien
maniable , on en fait des tampons qu'il ne faut em-
ployer que très-secs.

Nous avons déja dit, en parlant des cattouches ,
que les lardons sont faits d'une , de deux ou de trois
cartes. Voyezfig. 15 , un lardon. On nomme vétilles,
les lardons d'une carte ; ils ont trois lignes de dia-
mètre intérieur ; à deux cartes, ils ont trois lignes
èk demie, èk quatre lignes à trois cartes. Ceux d'un
plus grand diamètre doivent être faits en carton.

On leur donne d'épaisseur le quart du diamètre
de la baguette fur laquelle on les rpule lorsqu'on les
charge avec la composition ci-après.

livres, onces, grains.
Poussier 2
Salpêtre 1
Aigremore 8

. . .Soufre 4.4.
On ne doit donner aux lardons que le cinquième

d'épaisseur du diamètre de la baguette qui sert à
les rouler lorsqu'ils sont chargés de la composition
suivante

, moins vive que la première , mais plus
convenable dans certains cas.

livres, onces.Salpêtre 2 . 12 .Aigremore 1
Soufre.

. 4 .
La hauteur de ces lardons est de six à sept dia-

mètres extérieurs.
Le lardon d'un carton appelé vétille

,
doit être

chargé de la simple composition en poudre. Celle
en salpêtre brûlerait trop lentement, èk sans l'agiter.

Telle est la manière dont on charge la vétille,
dans une espèce de boisseau un peu moins haut de
bord que les cartouches.

Quand les cartouches des lardons ont été étran-
glés èk liés

, on les arrange tout droits dans le
boisseau autant qu'il y en peut tenir, étant bien ser-
rés les uns contre les autres. On met un tampon
fur chacun , que l'on enfonce 6k frappe avec
la haguette. On y verse de la poudre avec une
plume qui en doit contenir autant qu'il est néces-
saire pour les remplir jusqu'à la moitié de leur hau-
teur. On répand ensuite de la composition dessus

,
que l'on épanche avec la main ou une carte fur
tous les cartouches , en frappant un peu contre
pour la faire entrer.

Tous ces cartouches étant ainsi remplis
, on

prend la baguette à charger 6k un petit maillet, èk

on les frappe de huit à dix coups chacune ; on répand
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encore de la composition dessus ; on achève de les
remplir de la même manière, à la réserve d'un dia-
mètre pour les étrangler.

Ensuite on les retire du boisseau
, on les étrangle ;

on ouvre le trou de l'étranglementavec une pointe
de fer de quatre à cinq lignes de longueur, fur une
ligne d'épaisseurdans fa base. On coupe de l'étoupille

en petits morceaux , èk on les amorce , non l'un
après l'autre, mais en ayant une douzaine dans la
main. On répand dans leur gorge un peu de com-
position pour remplir le trou que la pointe y a fait ;

on enlève un peu d'amorce au bout du doigt ; on
en touche un brin d'étoupille qui s'y attache; enfin,

on le porte avec l'amorce dans la gorge de l'une
des fusées que cette étoupille doit excéder d'environ
un diamètre pour y donner feu plus facilement.

Si l'on veut se passer de boisseau
,

il suffit d'ar-
ranger une certainequantité de cartouchesen rond,
èk de les lier bien ferme ensemble.

Il est assez d'usage de mettre dans les lardons
,

la
composition èk la poudre

, un pois rond, ou un
grain de vefee. La poudre

, en prenant feu
,

chasse

cette petite balle contre la gorge ,
dont elle bouche

le trou ; alors la poudre
,

qui ne prend air par aucun
endroit, force le cartouche à crever èk à éclateravec
bruit.

Cette pratique est bonne pour la vétille èk les
petits lardons au dessous ; mais elle est inutile pour
les lardons plus forts

,
qui contiennent assez de

poudre pour rompre le cartouche avec fracas. On
peut même se passer de mettre des grains de vefee
dans la vétille, si on la charge avec de la poudre
fine, qui

,
étant en plus grande quantité que la

grosse
,

éclate avec plus de force èk de bruit.
On fait aussi de petits lardons en papier pour tirer

dans la chambre
, ou pour en garnir de petites

fusées volantes.
Coupez une feuille de papier en trente-deux ou

en soixante-quatre morceaux ; formez-en autant de
cartouches en les roulant fur un fil de fer, dont la
grosseur est proportionnée à la longueur de ces car-
touches. Servez-vous d'une corde à boyau pour les
étrangler, èk chargez-les dans un petit moule

,
dont

le culot ne porte point de broche ; mettez entre la
composition èk la poudre une graine de rave ou
quelque autre ,

plus grosse ou plus petite, suivant le
diamètre de la fusée

, en observant que cette graine
y entre aisément, pour que le feu puisse í'e com-
muniquer à la poudre ; ce qui n'arriveroit pas, si
elle bouchoit exactement le cartouche.

On charge ces petits lardons de la composition
des petites fusées volantes en papier, qui n'en diffè-
rent que par les baguettes qu'on attache à ces der-
nières. On les remplit avec une petite plume, ou en
les appuyant fur la composition. II y en entrera assez

pour chaque charge.
Les lardons à deux, à trois cartes èk au dessus,

se chargent sans moule fur un culot qui porte une
pointe de cinq à six lignes, épaisse dans fa base du
tiers du diamètre intérieur du cartouche.

On commence par les charger jusqu'à moitié en
composition, en les frappant de huit à dix coupsà
chaque charge ; on met ensuite la poudre grainée

èk un tampon au dessus ; puis on les étrangle ; on
les amorce comme nous avons dit ci-dessus pour la

vétille.
Les lardons chargés en brillant ,

s'appellent ser-

pentaux.
II y en a d'une autre espèce pareillement chargés

en brillant , que l'on nomme serpentaux brochetés ,
parce qu'ils sont chargés fur une broche de la lon-

gueur du tiers du cartouche.
L'air qui se dilate dans le trou de la broche, les

agite beaucoup ; ce qui exige un peu plus de force

au cartouche: on les fait ordinairement à trois cartes,
èk du calibre des lardons à trois cartes. L'effet en
est fort beau. Ils sont principalement employés pour
garniture des pots à aigrettes.

On appelle fougues ,
de petites fusées volantes

fans baguettes , comme partement ou petit parte-
ment ,

dont on garnit les grosses fusées. On lester-
mine par un marron collé fur le carton rendoublé. Ces
petites fusées s'agitent beaucoup en l'air.

Pour h pluie defeu, on moule des cartouches de
papier fur une petite baguette de fer de deux lignes
èk demie de diamètre , èk on leur donne deux
pouces à deux pouces èk demi de longueur ; on les
étrangle par un bout, èk l'on frappe un petit tampon
de papier dans chacune des deux extrémités pour les
boucher ; on les charge ensuite en trois ou quatre
fois de composition à deux onces de charbon fur la
livre de poudre, qu'on y fait entrer avec une plume ; '

on les frappe fans moule ni culot en les tenant à la
main, comme on fait les lances : cela va beaucoup
plus vîte que dans un moule.Lorsqu'ilssont remplis,
on les amorce fans y mettre d'étoupille; mais pen-
dant que l'amorceest fraîche, on les pose légèrement

-fur du poussierqui s'y attache, èk qui sert à leur faire
prendre feu plus promptement.

Cette garniture remplit l'air de feux ondoyans, qui
font un très-bel effet ; elle est également propre
pour les petites fusées comme pour les grosses.

Si on veut fairè serpenter èk agiter cette pluie
de feu

,
il ne s'agit que d'en étrangler les cartouches;

mais lorsqu'on en veut garnir plusieursfusées, il n'y
faut pas tant de façon.

On peut même fe passer de les étrangler par ut»
bout ni par l'autre. II n'y a qu'à tortiller simplement
le cartouche par l'un des bouts; mettre ta baguette
dans le cartouche ; frapper quelques coups à vide
pour lui faire prendre le pli ; îe plonger ensuite
dans la composition

,
où il prend autant qu'il en faut

pour chaque charge ; puis le frapper en Fappnyant
fur une table

, èk après qu'il est chargé, l'amorcer
comme on vient de le dire. Ce procédé est plus
court que de Fétrangler, èk en fort peu de temps
on en fait une grande quantité.
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TABLEAU des Compositions propres à la garniture des Fusées volantes.

: —— . . . - . .

DES FEUX. MATIÈRES. LARDONS ET SERPENTAUX Serpentaux brochetés
, p

à 1 carte. à i cartes. I à 3 cartes. I á 2 cartes. à 3 cartes.
liv. onc. gr. liv. onc. gr. liv. onc. gr. ! liv. onc. gr. liv. onc. gr. liv. onc. gr./'Salpêtre 12 1 1 1 1

1 Poussier r 4 11 12 3 3 1Feu Chinois../Soufre 2 3 3 3 4 2
1 Charbon 3 3 4 4 5 2.' Sable du Ier. ordre. 10 10 10 9 9 5.

f Salpêtre 1 1 1 1 ,1
Feu ancien.

}l°ufier
1 2 J4 4 10 3 3 »

1 boutte. ......2 3 4 4 < H' Charbon -. 4 4 4 4 f 2 I
f Poussier 1 1 1 1 !

Feu brillant.} Soufre 2 3 4 |
(Limaille .4 5 5 4

I

Pour former des étoiles d'artifice, on a un petit
instrument que l'on nomme nzau/í à eVoi/e. Voyez
figure 4s.

On passe trois fois au tamis les matières de la
composition ci-après pour les mêler ; ensuite on les
détrempe avec de l'eau ; on en forme une pâte ; on
prend le moule à étoiles, èk en l'appuyantdessus cette
pâte, on façonne dans une virole de fer blanc qu'il
porte, un petit rond de pâte, percé au milieu par
une petite* broche de fer placée dans le centre du
moule.

On ôte la virole de dessus , on en fait tomber
doucement Yétoile fur une feuille de papier, en la
poussant avec le manche du moule, qui doit être
fait pour y entrer aisément ; par ce moyen on
obtient en fort peu de temps une grande quantité
d'étoiles. Quand ces étoiles sont bien sèches , on les
ensile dans de l'étoupille. Voyez figure 47. On les
sépare un peu de six en six ; on coupe dans cette
séparation l'étoupille que l'on arrête avec de l'a-
morce sur la première èk sur la sixième étoile de
chaque paquet. L'amorce étant sèche, on les ferre
dans une boîte ; èk lorsqu'on veut s'en servir

, il faut
les passer dans du poussier avant de les mettre dans
le pot de la fusée , afin qu'elles prennent feu plus
subitement. Voici cette composition dont on a cou-
tume de faire usage.

livres, onces.
Salpêtre 1 ...Soufre 8 .Poussier , . . 4 .

On donne ordinairementaux étoiles sept lignes de
diamètre, fur quatre lignes d'épaisseur. Lorsqu'elles
font plus grasses

,
leur effet n'est pas si beau

, parce
que leur pesanteur les entraîne trop bas.

Les étoiles à pétard sont de petits saucissons aux-
quels on laisse une gorge longue d'un diamètre èk
demi, que l'on remplit de pâte d'étoile , fur laquelle
on colle un petit bout d'étoupille avec de l'amorce.
II ne faut pas oublier , après qu'ils sont chargés en
poudre èk percés, de remplir de poussier le trou de
la gorge, pour que le feu de l'étoile, en finissant,
le communique à la poudre grainée. On les couvre
seulement d'un rang de ficelle.

Le marron d'artifice doit avoir la forme d'un cube
ou d'un dé à jouer. La fig 136 en montre la forme.

Pour tracer èk couper juste le carton du marron
d'artifice , on a une planchette divisée en quinze
carrés , trois en largeur èk cinq en longueur

, èk
percée d'un trou à chaque angle. Voyezfigure 138.

Ayant posé la planchette dessus le carton ,
il faut

tracer avec un poinçon le parallélogrammequ'elle
forme ; puis à travers les tr*òus y marquer les angles
des carrés. On tire ensuite des lignes suivant ces
points , tant en long qu'en large ; èk les quinze carrés
le trouveront ainsi formés. On divise ensuite avec
des ciseaux les cinq carrés qui sont de chaque côté
dans la longueur du carton. On lui fait alors prendre
la forme d'un cube

, que l'on remplit de grosse
poudre ; on le couvre entièrement de ficelle; on le
trempe dans de la colle forte; on le recouvre d'un
second rang de ficelle que l'on colle de même, èk
ainsi jusqu'à quatre fois.

On le laisse bien sécher , èk lorsqu'on veut le
tirer, on le perce par un coin avec un poinçon.
On introduit une étoupille dans le trou , que l'on y
attache avec un peu d'amorce, laquelle sert à donner
le feu.

On sait de ces marrons aussi grands èk aussi petits
que l'on veut. On y proportionne le carton , la

S ij
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grosseur èk le nombre des rangs de ficelle dont on
les couvre.

Les gros marrons contiennent ordinairement une
livre de poudre, èk font un bruit aussi éclatant que
les boîtes de métal que l'on tire dans les réjouissances
publiques. Quand ces marrons sont d'une certaine
grosseur, on y place, au lieu d'étoupille, un petit
porte-feu de composition lente, afin d'avoir le temps
de s'en éloigner pour éviter les éclats, qui en seraient
dangereux.

Les petits marrons peuvent servir à garnir des
fusées pour faire une belle escopetterieou explosion
de feu.

Les marronsluisans se font avec de petits marrons
dont on couche l'étoupille fur un des côtés, èk que l'on
y colleavec de l'amorce. Quand l'amorce est sèche,
on couvre les marrons de pâte d'étoile, d'environ
deux lignes d'épaisseur; èk pendant qu'ils sont encore
humides,on les roule fur du poussier qui s'y attache
èk leur sert d'amorce. On colle dessus deux petites
bandes de papier en croix ,

afin de retenir cette
pâte, èk de Fempêcher de s'écailler en séchant.

On fait de petites balles qu'on appelle grains d'or,
à cause de la couleur de leur feu que donne la com-
position suivante.

Prenez quatre onces de gomme adragant ou ara-
bique , pulvérisée & passée au tamis, autant de verre
grossièrement pilé, deux onces d'orpiment, autant
de camphre dissous dans de l'eau-de-vie; une once
& demie de sajpêtre, pareille quantité d'ambre blanc,
èk une demi-once de soufre. Faites de tous ces in-
grediens une pâte

,
èk formez-en de petites boules

comme de gros pcis, qu'il faut rouler , pendant
qu'elles sont fraîches, dans la poudre pilée pour les
amorcer ; on les emploie dans les pots de fusées
quand elles sont sèches. II faut avoir soin d'éviter
lodeur de Forpiment qui est très-nuisible.

Les siucissons d'artifice ne diffèrent des marrons
que par la torme. L'eífet en est le même ; on moule
des cartouches de tel calibre que l'on veut ; on leur
donne de hauteur trois à quatre diamètres extérieurs;
on les fait moins épais que pour la fusée volante

,afin de pouvoir les étrangler lorsqu'ils sont chargés;
on les étrangíe d'abord par un bout en s'effbrçant
de les fermer entièrement ; on frappe un bon tampon
de papier dedans ; on le charge de poudre grainée;
on met un autre tampon de papier par dessus

,
qu'il

suffit de serrer à la main avec la baguette pour ne
pas écraser la poudre ; ensuite on Fétrangle

, èk l'on
rogne ce qui excède la ligature de l'étranglement
comme inutile : après quoi, on le couvre de deux ou
trois rangs de ficelle collée de colle forte , comme
on Fa dit pour les marrons ,

èk lorsqu'il est sec
, on

le perce par l'un des bouts ; on l'amorce de même ;
figures Ú2 èk i'.,y.

Les saucissons s'emploient pour tersiiner, avecbruk , certains artifices
, comme lances

,
jets ek

autres. On en garnit aussi des fusées volantes
, &

même on en mêle avec d'autres garnitures. Leur

forme cylindrique les font préférer en certains cas
aux marrons.

Quand on veut avoir des saucissons volans, ort
moule des cartouches de sept lignes de diamètre
intérieur èk de cinq pouces de hauteur ; on les
étrangle à trois pouces ; on passe une longue étou-
pille dans le cartouche à travers le trou de l'étran-
glement ; on pose le cartouche du côté le plus fort
fur un culot fait exprès, dont le cylindre, qui n'a

^
que six lignes de diamètre , èk qui se,termine en
demi rond

, entre juste dans cette partie de ta fusée ,
qui doit avoir assez de longueur pour que l'étran-
glementporte dessus. On charge les saucissons volans
à petite charge de la composition en poudre pour les
lardons; èk à chaque charge, on prend l'étoupille
qui enfile le cartouche

, on la tourne cn rond fur h
composition, ensorte que le saucisson étant chargé,
l'étoupille, renfermée dans la composition, ait une
forme spirale. On la laisse déborderd'un demi-pouce,
èk l'on amorce le saucisson sans l'étrangler. Quand
l'amorce est bien sèche

, on remplit l'autre partie de
poudre grainée; on met un tampon par dessus ; on
ferme le cartouche par un étranglement. L'étoupille
qui passe dans la gorge èk qui communique à la
poudre, sert à y donner feu ; on couvre ensuite d'un
rang de ficelle bien collée avec de la colle forte

k
cette partie qui renferme la poudre.

Les saucissons étant ainsi chargés , on les met dans
des pots proportionnés à leur grosseur, èk qui aient
deux fois èk demi leur longueur pour le moins. On
ne met ordinairement qu'un saucisson dans chaque
pot fur une chasse. Ces pots doivent être arrangés
èk. disposés fur un brin, qui est le nom que l'on donne
à une barre ou chevalet de bois destiné à' les»porter»
Voyezfig. 129, des saucissons fur un brin.

L'effet des saucissons volans est de vriller en
montant en l'air, èk de terminer leur vol par un
grand coup. Ce mouvement spiral leur est donné
par l'étoupille qui est contournée

,
èk qui brûle

p'us vîte que la composition. On peut varier le
spectacle, en mettant alternativement un saucisson,
qui vrille;, èk un autre qui monte droit, ce der-
nier étant chargé sans étoupille. Voyezfig. 42, une
fusée garnie de saucissons.

Quand on veut former un globe d'artifice propre-
à garnir une fusée volante, fig. 48 , on moule fur
une boule de bois

,
deux hémisphères de pâte de

papier, de la grandeur proportionnée au pot d'une
grosse fusée, clans lequel le g'obe doit entrer. Or»
les remplit de marrons luisans, èk l'on mêle parmi,
d; la compoíition des chasses des pots à feu, (dont
nous parlerons ci-après ) tant pour leur donner feu,
que pour faire crever le globe avec fracas. On re-
joint les deux hémisphères avec de ta colle forte;
pois o'n attache des bandes de papier, avec de la
colle de farine

,
fur la (assure ; on y perce un trou

avec un poinçon, èk l'on y fait entrer unè étou-
pille

,
le plus avant qu'il est possible; on couche

le bout de cette étoupille fur le globe, auquel on
l'arrête avec de l'amorce; oa le couvre ensuite de
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^â-te d'étoiles,de l'épaisseur de deux lignes ; on colle
dessus deux bandes de papier en croix, pour em-
pêcher qu'elle ne se détache ; on la poudre, tandis
qu'elle est fraîche , d'un peu de poussier qui lui

-
sert d'amorce ; èk quand le globe est bien sec, on
le met sur une chasse, da'ns le pot de la fusée.

Ce globe de feu se dissipera avec éclat, èk pa-
roîtra se partager en d'autres petits globes , dont
l'effet se terminera par une brillante explosion.

On peut encore, si l'on veut, enduire le globe
d'artifice avec une pâte , que l'on nomme roche à
feu. C'est une composition fondue, qui s'emploie
avec un pinceau, èk qui devient sort dure lorsqu'elle
est sèche. Son feu n'est pas moins lumineux que
celui de la compositiond'étoiles, èk ne s'éteint point
dans l'eau. Voici la-manière de préparer cette pâte.

livre, onces.Prenez Soufre fondu lentement, 1
Salpêtre, 4
Poussier, 4
Poudre grainée, . . . . 3

Quand le soufre est fondu, on jette le salpêtre
dedans, on le remue jusqu'à ce qu'il soit bien in-
corporé, èk qu'il fasse une pâte ; on ôte ensuite la
matière de deflus le feu ; on y verse le poussier ;
on remue bien le tout ; èk quand la composition
commence à se refroidir, on y ajoute la poudre
grainée.

Les pots à feu sont des cartouches de carton,
•dont le diamètre èk l'épaisseur sont proportionnés
à la grosseur des sept lardons qu'ils doivent con-
tenir. C'est ordinairement le nombre que l'on em-
ploie , parce qu'il s'arrange en rond beaucoup mieux
<ju'aucun autre , èk qu'il remplit Fintérieur du pot.
Sa hauteur doit être de cinq à six diamètres. 11 se
moule comme les cartouches des fusées volantes ;
mais il est, à proportion, moins épais; il suffit qu'il
puisse résister à l'effort de la chasse sans crever. II
y a quelque différence pour la façon de les étran-
gler ; on ménage un trou dans la gorge, afin de
pouvoir y passer le porte-feu ; èk, au lieu d'une
petite écuelle qui termine la gorge des fusées, on
forme quatre angles ou quatre plis avec le carton
qui excède l'étranglement ; ils servent à arrêter la
ligature, tant de l'étranglement que du porte-feu.\ oyez fig. 68, le développement d'un pot à feu;
fig. 122, un pot à feu ordinaire ; èk fig. 128, une
suite de pots à feu, disposés fur une barre ou che-
valet de bois.

Pour faire la chasse des pots, que l'on nomme aussi
le sac à poudre, on coupe autant de morceaux de
papier que l'on veut faire de chasses. On prend
les. cylindres fur lesquels on a moulé les pots; on
pose le carré de papier fur l'un d-e (es bouts; èk

en le maniant èk pressant dessus
, on lui fait prendre

la forme cylindrique.
La composition dont on fait les chasses est simple;

c'est une livre de relien , mêlée avec quatre onces
de charbon.

On en met dans chaque papier, a peu pies la
hauteur de huit à neuf lignes , fans être foulée

,
ou la. septième partie de la pesanteur de la garni-
ture; on place au milieu le porte-feu

, qui est un
cartouche formé de deux cartes roulées par le côté
le plus étroit, fur une petite baguette de fer, de
deux à trois lignes de diamètre. On passe une
étoupille dedans ; èk on l'y arrête par les^eux bouts

•

avec de l'amorce. Cette étoupille doit excéder le
cartouche, d'environ huit lignes de chaque côté.

Le porte-feu étant pose dans le sac à poudre,
on fait joindre le papier tout autour, en l'appla-
tissant fur la composition

,
de sorte qu'il conserve

sa forme ronde
,

èk qu'il ait à peu près celle d'un
champignon. On le lie fur le porte-feu avec da
fil; on rogne le papier qui excède la ligature. On
fait entrer la chasse dans le pot, le porte-feu le
premier; èk comme elle n'y entre que bien juste,
on l'ensonce avec une baguette, moins grosse que
celle à rouler, qu'on appelle le repoussoir. Si le porte-
feu n'enfiloit pas bien droit le trou de l'étrangle-
ment du pot, il faudrait le redresser avec un poin-
çon; èk lorsqu'il est vis-à-vis, enfoncer la chasse
jusqu'à ce qu'elle joigne le fond du pot. Après quoi
on lie bien ferme l'étranglement, de manière quela ficelle en passant fur chaque angle du carton,
qui excède l'étranglement, embrassé le porte feu,
pour le lier èk unir au cartouche. On entortille la
ficelle autour d'un petit bâton que l'on tient dans unemain, afin d'avoir plus de force pour la serrer, èk
l'on termine la ligature par le noeud de l'artisiceir»

Ensuite on prend un poinçon long, menu èk
aigu , que l'on appelle p^que-chesse ; 011 en percele sac à poudre de sept à huit petits trous ; onrépand dessus un peu de poussier

,
èk on y place

les sept lardons.*\Dn met avec le repoussoir un tam-
pon de papier chiffonné deflus, pour les empêcher
de se déranger ; puis on ferme le pot avec un rond
de papier double, qui doit être collé èk bordé d'une
bande. On colle une autre bande fur la ligature
de l'étranglement.

Les pots en cet état font prêts à être posés fur
le brin, qui est la barre de bois préparée pour les
porter. Si cette barre a six pieds de longueur, on
lui donne deux pouces èk demi de largeur, fur
deux pouces d'épaisseur. On perce des trous de
cinq à.six lignes de diamètre fur la largeur, pour
y placer des pots, en faisant entrer le porte-feu
dedans

, èk l'on ne met que trois à quatre lignes
d'intervalle entre chaque pot. On donne à ces trous
dix lignes de prosondeur ; on fait une rainure demi-
circulaire par dessous la barre, telle qu'on puisse
coucherdedans un porte-feu de carte ,

fans qu'il dé-
borde ; èk l'on perce de petits trous de deux à trois
lignes de diamètre

,
qui communiquent de cette

rainure dans les grands trous.
II y a deux façons de garnir

,
l'une pour faire

partir les pots tout à la fois; l'autre, que l'on ap-
pelle à ordonnance, pour qu'ils ne partent que l'un
après l'autre.
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Pour la première manière, on commence par

poser une étoupille dans la rainure; on Farrête'sur
chacun des petits trous avec un peu d'amorce. On
colle une bande de papier fur la rainure èk fur ses

ouvertures dans le bouts, ensorte qu'elle soit ren-
fermée

,
èk qu'il faille crever le papier lorsqu'il

s'agit d'y donner le feu. On retourne le brin du
côté des grands trous ; on met une pincée de poussier
dans chacun; on frappe contre, pour qu'il tombe
dans les petits qui y communiquent. Ôn met un
peu de colle forte fur les portes-féu de ces pots,
èk on les place dans les trous où ils doivent entrer
bien juste ; s'ils résistent trop, on ôte un peu de

cette épasseur avec le petit couteau de l'artificier,
qui est une espèce de grand canif. La colle étant
sèche, le brin est en état d'êtrô tiré.

On place les brins fur le rebord de Féchafaud
du feu

, ou bien fur des trétaux
, èk on les y at-

tache avec des cordes ou avec des clous à chaque
bout. On y donne feu par l'un des bouts, ou par
le milieu, en crevant le papier qui couvre la rainure.

Si l'on veut, suivant la seconde manière
, ne

faire partir les pots que l'un après l'autre, on prend
des cartouches de lardons à deux cartes, fans être
étranglés ; on les rogne à la longueur convenable ;
on les charge de composition de fusées volantes,
qui brûle lentement ,

à cause de la petitesse du
cartouche ; on les étoupille par les deux bouts ;
on les colle avec de la colle forte, dans la rainure
entre chaque trou, fur lequel on arrête leur étou-
pille avec de l'amorce. On colle une bande de
papier fur la rainure; èk du reste, on fait comme
il est dit ci-dessus.

Quand les pots ont tiré, il faut en avoir
soin, parce qu'ils peuvent serviïw encore souvent.
On les ôte de dessus le brin : en les tirant un peu
fort, ils se séparent du porte-feu, qui reste collé
dans le trou ; èk on l'en retire, en versant dessus
de l'eau tiède, qui fond la colle.

Quelques artificiers se servent de portes-feu de
bois, qui durent aussi long-temps que le pot au-
quel ils restent attachés. Lorsqu'on en veut faire
usage, il faut lier une étoupille dans le sac à poudre,
èk lui laisser assez de longueur pour la passer dans
le pot 6k dans le porte-feu avant la chasse

, que
l'on pousse auprès du fond du pot, pour en couper
l'étoupille à huit ou neuf lignes au dessous du porte-
feu.

Le pied ou la base des pots à aigrettes, est un
rond de bois , de neuf pouces de diamètre èk de
quinze lignes d'épaisseur dans la partie inférieure

,èk de six pouces de diamètre èk quinze lignes d'é-
paisseur dans la partie supérieure ; le tout d'une
seule pièce, réduite sur le tour dans ces proportions.

Moulez fur un cylindre, dont le diamètre est de
six pouces , un cartouche de gros carton de huit
feuilles, appelé carte en huit ; donnez-lui six à sept
lignes d'épaisseur, èk environ quinze pouces de
hauteur. Quand il est bien sec, collez-le de colle
forte, èk clouez-le fur le rond de bois qui lui sert

de pied ; chargezun jet en brillant, qui, étant plaie
dans le pot, en excède le bord de quatre à cinq

pouces.
Ensuite on prend une feuille de papier, on moule

un sac à poudre sur le cylindre de six pouces, de
même que pour les pots à feu ; on met de la com-
position de chasse dans le sac, à peu près la pe-
santeur de la douzième partie de la garniture, ou
environ l'épaisseur de quatre lignes, fans être foulée.
Posez le jet au milieu, èk liez la chasse dessus, en
conservant sa rondeur ; placez ensuite la chasse au
fond du pot, piquez-la de plusieurs trous, répandez
du poussier dessus, èk arrangez des lardons ou ser-

pentaux brochetés autour du jet, autant qu'il eh

peut tenir dans le pot.
Mettez dessus quelques chiffons de papier pour

les maintenir. Prenez ensuite un morceau de car-
ton; tracez-y deux ronds, l'un du diamètre extérieur
du jet, l'autre du diamètreextérieur du pot. Rognez

ce qui excède ce dernier, èk quant au premier,
divisez-le, avec des ciseaux, en six parties, qui,
en donnant passage au jet, se relèvent contre. Cou-
vrez le pot avec ce rond de carton, èk faites-le
joindre dessus èk contre le jet, en y collant des
bandes de papier brouillard : il faut le bonneter,
pour qu'il ne parte que quand on le juge à propos.
Voyez fig. i2j, un pot à aigrettes ; èk un autre
fie- '34-

On rend les pots plus sorts, en les couvrant d'un
rang de corde bien collée de colle sorte.

On a coutume de laisser au pied du pot le re-
bord d'un pouce, qui sert à lui donner une base
plus large

, pour qu'il risque moins de se renverser,
ìl sert aussi à percer des trous , lorsqu'on le tire
sans un plan incliné, ou qui n'a pas la largeur con-
venable

, pour l'y pouvoir attacher avec des clous.
On nomme trompes un assemblage de plusieurs

pots à feu les uns au dessus des autres , qui partent
successivement, de manière que le premier, jetant
fa garniture, donne feu à la composition lente du
porte-feu du second : celui-ci, en partant, donne
feu au troisième, èk chasse en même temps dehors
le premier pot qui a fait son effet ; èk ainsi de fuite.

On fait peu d'usage des trompes dans les feux de
terre, si ce n'est pour les tirer à la main, èk s'amuser
à diriger leur garniture où l'on veut. Mais on em-
ploie beaucoup les trompes dans les feux fur l'eau,
soit pour faire vomir du feu à un monstre marin,
soit -pour former ce qu'on nomme des barils de

trompe, qui se sont de la manière suivante.
Moulez un cartouche de trois à quatre lignes

d'épaiffeur
,

de deux pouces de diamètre intérieur,
èk de vingt pouces de long, qui est la largeur de la

carte en cinq. Ce cartouche se nomme le fourreau
de la trompe. Voyez la forme d'un fourreau pour
ajuster le dedans des trompes, fig. 131.

On le monte, si c'est pour le tirer à la main , fur
un pied de bois, fait comme le piston d'une seringue,
qui entre dedans d'un pouce èk demi, èk fur lequel
il est collé èk cloué.
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,
èOn moule cinq pots à feu en carton, appelé carte

tn trois, roulé simple, d'un calibre à pouvoir entrer
juste dans le fourreau, èk qui

,
étant étranglés,

n'aient que la hauteur des lardons, avec lesquels
qn veut les garnir. On moule ensuite quatre car-
touches de carton du même diamètre que les lar-
dons, èk de sept à huit'lignes plus long pour servir
de porte-feux ; il saut encore en mouler un cin-
quième pour le même usage, auquel on donne une
demi-longueur de plus ou environ.

Chargez les quatre premiers cartouches, fans les
étrangler

, en feu commun , ou composition de
fusées volantes, pour que le feu en dure plus long-
temps. Quant au cinquième , on peut d'étrangler
par un bout , èk le charger en brillant comme un
jçt. On met à toutes de l'étoupille avec de l'amorce
à.l'un des bouts, èk on y rtfeche un pot de la même
manière qu'à une fusée volante. II faut excepter le
cartouche le plus long , qui ne doit point avoir
de pot. On met à l'autre bout de chacun des cinq
cartons , une chasse qui doit être liée èk qui fera
piquée. On prend ensuite des lardons ; on en arrange
six en rond fur la chasse, èk autour de chaque porte-

.feu ; on les attache dessus avec un fil que l'on coupe
en les plaçant dans le pot.

Reste un pot qu'il faut étrangler entièrement fans
y réserver de trou. On le lie ; on coupe ce qui excède
la garniture ; on frappe quelques coups de maillet
dessus pour l'unir , èk pour que rien ne déborde.
Ce pot est le premier qu'il faut garnir. Mettez dedans
une des cinq pièces qui doivent former la trompe,
composée comme on vient de le dire, d'un porte-
feu , d'une chasse liée à l'un de ses bouts, d'un pot
lié fur l'autre bout, èk de six lardons attachés autour
avec du fil, qui doivent le remplir exactement.Cou-
vrez-le de papier collé, de manière que le feu du
second pot ne puisse lui être communiqué que par
le porte - feu : l'espace d'environ un demi-pouce,
qui est entre deux, est réservé pour en donner la
facilité. Couvrez ce même espace avec une bande
de papier un peu large, qui joigne 1le premier pot
au second

, èk forme une continuité. Répandez un
peu de poussier dans le second pot, sur le bout du
porte-feu qui communique au premier, afifl d'en
rendre l'effet plus certain. Posez-y la seconde gar-
niture

, composée des mêmes pièces que la pre-
mière , que vous couvrirez de même ; èk ainsi des
autres, en observant que le grand porte-feu doit
être placé le dernier.

La trompe étant sèche , on la place dans le four-
reau , que l'on ferme avec un rond de carton coupé
dans le milieu pour faire passer le bout du porte-feu

,
comme pour les pots à aigrettes, èk on le colle
bien dessus. La trompe est alors en état d'être tirée.
L'effet en. fera plus beau , si chaque reprise donne
une garniture différente. On peut y employer les
serpentaux brochetés

,
les lardons, les petits sau-

cissons volans, la pluie de feu , èk même les étoiles,
La fig. 131 donne le développement d'une trompe
«l'artifice, 6k la fig. 13s représente cette trompe. 11

ne saut pas oublier les petites trompes pour les feux
d'artifice que l'on fait en petit pour tirer dans une
chambre, èk que l'on entre-mêle quelquefois dans
un dessert.

On donne à ces petites trompes la forme d'une
bougie en les trempant dans de la cire fondue : un
bout de coton trempç, moitié dans de la poudre
mouillée, èk l'autre moitié dsns de la ci^ fondue,
forme la mèche, èk sert en même temps d'étoupille
pour allumerle premier porte-feu : on les sert toutes
allumées fur des chandeliers. Elles ne tardent point
à faire leur effet, qui surprend agréablement èk sans
aucun danger.

Le ballon d'artifice, ( Voyezfigures 61, 63 , 64 )
est une imitation de la bombe ; il se jette de même
avec un mortier ,

soit de métal comme ceux de
guerre, soit de bois ou de carton dont nous allons
parler.

Les ballons se font en bois ou en carton. Ceux
en bois, sont composés de deux hémisphères qui se
ferment en s'emboîtant l'un dans l'autre.

La partie inférieure du globe qui doit recevoir
l'impulsion de la poudre

,
se nomme le culot

,
èk

doit avoir d'épaisseur un douzième de son diamètre,
èk un dix-huitièmeà la partie supérieure.

L'oeil du ballon se perce ou dans le culot
, ou

dans la partie supérieure , suivant la position qu'il
doit avoir dans le mortier ; c'est-à-dire, que si l'on
donne feu à la main à la fusée

,
elle doit être placée

dans la partie supérieuredu ballon ; mais si l'on veut
que la chasse lui donne feu

, il faut alors la placer
dans le culot. Ces ballons de bois ne doivent guère
être employés dans l'artifice, par le danger auquel
leur chute exposerait les spectateurs

, èk par le
danger même qu'il y auroit à les tirer s'ils venoient
à crever à la sortie du mortier.

Les cartouches le plus en usage pour les ballons ,se font en carton. Nous allons décrire les trois diffé-
rentes manières de les former.

Première manière , pour obtenir des cartouches
sphériques. Formez une pelotte de ficelle en la dévi-
dant fur Fextrémiré d'un petit bâton qui ait de dia-
mètre celui que vous voulez donner à l'oeil du
ballon dont il formera l'ouverture. La pelotte ayant
presque acquis fa grosseur

, achevez de la former
en la couvrant de fil

,
afin de la rendre plus unie ;

frottez-la ensuite de savon; puis collez une quantité
suffisante de morceaux de papiers dessus , pour en
former un cartouche épais d'une vingt-quatrième
partie de son diamètre dans fa partie supérieure

, èk
d'une dix-huitième dansson inférieure,opposée à l'oeil
qu'on nomme le culot. Après qu'il a pris en séchant
un peu de consistance, retirez le petit bâton avec
lequel vous amènerez le premier bout de la ficelle
qui doit y être attachée ; èk en continuant de tirer
ce bout, vous viderez le cartouche de la ficelle èk
du fil qu'il contient.

La seconde manière consiste à employer de la
pâte de papier. Pour former cette pâte

,
faites

tremper dans de l'eau des rognures de papier ou
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de carton ; remuez-les de temps en temps. Quand
elles sont bien dissoutes

,
tirez- la vîte de l'eau

,
égouttez-la, humectez-la àvec un peu de colle de
farine sort claire

,
èk servez-vous-en ainsi qu'il fuit.

Ayez une boule de bois du diamètre que vous
voulez donnerà l'intérieurde votre ballon ; frottez-la
de savon, èk couvrez-la de cette pâte de l'épaisseur
dont vous voulez faire le cartouche ; pressez-laavec
une éponge pour en tirer l'humidité, & faites-lui
prendre corps : lorsqu'elle sera bien sèche , vous
couperez le globe par le milieu. Le savon dont il a
été frotté, fera que les deux hémisphères s'en déta-
cheront aisément, èk étant réunis ils formeront le
ballon.

La troisième manière est la plus simple. On moule
les cartouchesen carton comme les pots des fusées,
fur un gros rouleau de bois qui se termine en hémis-
phère; on leur donne une épaisseur à pouvoir les
étrangler , èk un diamètre d'un quart de hauteur ,
non compris ce que l'étranglement emporte. Le car-
touche étant étranglé autant qu'il est possible

,
il

faut frapper dedans un tampon de papier humecté
d'un peu de colle forte

, pour qu'il fasse corps avec
le cartouche ; èi l'on aura soin d'applanir extérieu-
rement les plis de l'étranglementà coups de maillet.
Le tampon sert

, tar.t à boucher le trou de l'étran-
glement

,
qu'à fortifier le cartouche dans cette partie

qui doit poser fur la chasse, pour le mettre en état de
résister à Fimpulsion.

Quand les cartouches sont préparés
, on les

remplit d'un mélange de différente espèce d'artifice
,

comme serpentaux
,

étoiles
, marrons , saucissons

volans & autres. Woy.fig. 66. On y mêle de la com-
position des chasses

,
des pots à feu

, autant qu'il en
faut pour faire crever le cartouche, èk donner feu
à la garniture.

On ferme le cartouche de la première espèce
avec une fusée lente ou porte-feu

,
qui doit en rem-

plir exaétement l'ouverture.
Pour le cartouche de la seconde espèce, après

avoir rempli d'artifice les deux hémisphères, on les
rejoint avec de la colle forte, èk on les lie de plu-
sieurs tours de ficelle collés de même, pour em-
pêcher que Fimpulsion de la poudre ne les désu-
nisse; ensuite on y forme un culot, en collant sur
l'une des deux parties que la ligature sépare, plu-
sieurs bandes de toile ou de papier; puis on perce
un trou àl'opposite du culot, pour y placer la fusée;
èk l'on achève de couvrir le ballon de papier collé

,afin de cacher les ligatures & les jointures.
Quant à la troisième espèce, qui est la plus en

usage
,

lorsqu'on Fa remplie d'artifice
, on ferme

le cartouche avec un tampon de papier pressé à la
main , èk on Fétrangle de manière qu'il n'y reste
d'ouverture que pour y placer la fusée. On perce
auparavant le tampon d'un trou assez grand, pour
que la fusée puisse le traverser èk communiquer à
l'artifice. Ce tampon sert à conserver la forme
au cartouche

,
èk à empêcher que l'artifice ne se

froisse en J'étranglant, Les fusées ou porte-feu des

ballons doivent y entrer à force, 6c y être collés
de colle forte.

Les cartouches des fusées sont faits de cartes h
jouer ou de carton, suivant leur grosseur. Us ne
doivent point être étranglés ; on les charge com-
munément de composition de fusées volantes , ou
de poudre ralentie avec du charbon, autant qu'il
est nécessaire pour leur donner le degré le plus
convenable ; on les charge fans mou'e , en les te-
nant appuyés par un bout fur quelque chose de
solide. II faut les frapper également, èk d'un pa-
reil nombre de coups, lorsqu'ils doivent avoir, la
même durée. On les amorce par les deux bouts,
tant pour retenir la composition, que pour y donner
feu.

II est prudent de faire un essai pour connoître
èk régler la durée de la fusée qui doit donner feu
à la garniture. Pour cela, on jette avec le mortier
un ballon chargé de terre, de la même pesanteur
que la garniture qu'il doit porter. On observera
si la fusée qui y est placée s'éteint en montant ou
en descendant. On jugera en même temps par cet
essai, si la quantité de poudre mise dans le mor-
tier est suffisante

, èk si le ballon éclate èk produit
son effet dans la plus grande élévation. On règle
la durée de la fusée en la tenant plus longue ou
plus courte, ou en rendant la composition plus vive
ou plus lente.

Quelques artificiers veulent que la fusée qui doit
être placée dans l'oeil du ballon, pour donner feu
à la garniture, soit de bois, èk qu'elle ait plus de
grosseur par un bout que par l'autre ; èk afin qu'elle
ne risque pas d'être chassée dans le ballon par Fim-
pulsion de la poudre, on l'enduit de colle sorte,
ck on la fait entrer dans le ballon, presque au niveau
de la surface extérieure.

Le ballon étant entièrement garni, on le couvre
de grosse toile collée de colle forte

, ou encore
mieux de ficelle de grosseur proportionnée; on l'en-
duit d'une pâte faite avec de Fécaille de fer èk de la
colle sorte : cette écaille se trouve chez les maré-
chaux ; on la ramasse autour de l'enclume ; c'est
ce qui se détache,du fer lorsqu'on le forge. Cette
pâte remplit les interstices de la ficelle, èk lui donne
une consistance presque aussi solide que du fer. On
moule ensuite le ballon sur Fécaille sèche qui s'y '
attache, èk lui donne la couleur du métal ; ce qui
le fait parfaitement ressembler à une bombe.

Lorsque les ballons n'excèdent pas six pouces de
diamètre,on peut se servir d'un pot à aigrettes pour
les jeter. Le pot destiné à cet usage doit être percé
au milieu du plateau de bois qui lui sert de base,
d'un trou de deux à trois lignes, qui communique
à une rainure faite par dessous du centre à la cir-
conférence. On formera un sac à poudre , comme
pour les pots à aigrettes, dans lequel on liera un
bout d'étoupille, que l'on passera dans le trou , que
l'on couchera dans la rainure, èk que l'on couvrira
ensuite de papier collé. Elle servira à y donner feu.
Cette chasse n'ayant rien à allumer, doit être de

relien ,
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fttien, sans mélange de charbon, 6c de la pesanteur
d'un dix-huitième du ballon. Le pot doit être cou-
vert d'un rang de corde, collé de colle forte, pour
pouvoir résister à l'effort de la poudre.

Leballon étant placédessusla chasseousacàpoudre,
On le mettra un peu en serre avec quelque chiffon
de papier, que l'on pressera entre le ballon èk le pot,
afin que la poudre fasse plus de résistance. Lorsqu'on
veut jeter le ballon, il faut commencer par donner
feu à la fusée

,
ensuite au pot ou mortier. L'effet du

ballon est de montrerd'abord un petite étincelle qui
s'élève avec rapidité,ensuite d'éclater avec bruit, èk
de répandredansl'air différentes espèces de feux, qui
surprennent èk réjouissent la vue.

Si le ballon excède six pouces de diamètre, il est
à propos de se servir, pour le jeter, ou du mortier
de guerre , ou du mortier de bois. Lorsqu'on sait
usage du premier , on doit choisir un mortier à cham-
bre droite, le chargerde poudre de la trente-sixième
partie de la pesanteur du ballon , èk remplir le reste
de la chambre de fourrage bien bourré.

Quand on se sert du mortier de bois , il faut qu'il
soit fait de grosses douves liées de trois ou quatre
cercles de fer, èk entièrement couvert èk entouré
de cordes , qui servent à empêcher le mortier de
crever. La culasse est une pièce de bois arrondie èk
retenue dans les douves par le talon qu'on leur con-serve à cet effet : ces douves doivent être d'égale
largeur

, pour que la poudre agisse fur toutes égale-
lement ; plus il y en aura, moins elles seront en
danger d'être rompues par l'effortde la poudre.

On empêchera que la chambre du mortier ne soit
endommagée par le feu, en la garnissant intérieure-
mentavec des lames de fer clouées fur chaque partie
des douves qui la forment. Les clous en seront pro-
prement rivés èk unis. On forme le trou de lumière
au moyen d'un tuyau de fer qui traverse une des
douves

, èk communiqueau fond de la chambre où
il est rivé. La charge de ce mortier doit être de la
vingt-quatrième partie de la pesanteur du ballon. La
fig. 6/ représente un mortier pour tirer des bombes.
LA fig. 109 fait voir le développement d'un mortier ;& la fig. 110 le montre fur son affût.

On fait encore des mortiers de carton pour jeter
les ballons. Ces mortiers ont la forme de pots à ai-
grettes ; il n'y a de différence que dans le pied de
bois fur lequel ils sont montés. Ce pied pour les
mortiers doit avoir assez d'épaisseur pour que l'on
puisse creuser à son centre une cavité à pouvoir v
placer une chambre de fonte de cuivre, en forme
d'entonnoir,danslaquelle on met la poudre : le bout
de l'entonnoir qui vient rendre au centre extérieur
du fond du mortier ,

est le canal ou lumière par
lequel, au moyend'une étoupilleque l'on conduit fur
le bord de la circonférence

, on donne feu au mortier.
La chambre doit contenir de poudre la trente-

deuxièmepartiede la pesanteurdu ballon.Lescharges
se renferment dans des cartouches de papier, faits
de même en forme d'entonnoir, d'où pend une étou-
pille que l'on fait passer dans la lumièrepoury donner
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feu, eóftírTie ìí vìënt d'être dit. La chasse étant pla-
cée dans la chambre, on la pique de quelques trous
d'épingle ; on répand un peu de poussier dessus ; puis
on place le ballon dans le mortier

, en mettant la
fusée sur la chasse qui doit lui donner feu. On presse
quelques chiffons de papier entre le ballon èkJe mor-
tier, afin que la poudre , trouvantquelque résistance,
fasse plus d'effet , èk pour empêcher le hallon de se
déranger dans le transport.

Les grenades d'artifice sont faites en petit comme
les ballons ; on les jette à la main avec un gant, pour
se garantir d'en être brûlé

, au cas qu'elles vinssent
à crever. On en garnit quelquefois les pots à feu.

On garnit aussi des barilsavec des grenades, qui ne
sont autres que des marrons auxquels on met des
fusées de bois, comme aux grenades de guerre. On
leur donne la forme ronde en les couvrant de ficelle ,èk on les enduit de pâte faite avec la colle sorte èk
Fécaille de fer.

Les barils dans leíquels on les enferme,sont faits
de bois de sapin. On donne à ces barils communé-
ment vingt-un poucesde hauteur

, douze pouces de
diamètre intérieur au fond, èk douze pouces èk demi
d'ouverture.L'épaisseurdes douves doitêtre au moins
d'un pouce.

On renferme dans un sac de toile trois livres de
poudre avec quatre bouts d'étoupille de dix-huit
pouces de longueur, dont douze pouces doivent sortir
du sac. On place ce sac au fond du baril, èk on pose
dessus un plateau de bois taillé en rond

,
du diamètre

du baril. Au milieu de ce plateau on a percé un trout
par où l'on fait passer les quatre étoupilles quidoivent
donner feu à la chasse. On arrange fur ce plateau
quarante à cinquante grenades bien amorcéesèk étou-
pillées, parmi lesquelles on répand une livre de com-
position de feu commun: on place ensuite un jet au
milieu

, qui, en finissant, donnera feu aux grenades
èk au sac à poudre qui doit les jeter : on assujettit cejet avec des feuilles de papierque l'on presse autour:
on achève de remplir le baril avec du foin

, èk orí
le ferme avec un couvercle de bois de l'épaisseur
des douves

,
qui s'emboîte dans une feuillure où il

est retenu avec des chevilles. Ce couvercle doit être
percé d'un trou au milieu , pour laisser passer la partie
du jet qui excèdele baril : on colle du papier fur ['en-
droit de fa sortie, pour l'arrêter , ainsi que fur la
gorge , pour qu'il ne parte qu'à volonté.

Pour tirer ces barils , on tait des trous en terre ,dans lesquels on les place à niveau du terrain, èk on
refoule la terre autour.

Cet artifice a un effët très-beau , mais très-bruyant;
il fait une variété agréable avec les caisses

, lorsqu'on
les tire alternativement,6c que l'on donne feu à vingt
ou trente barils à-la-fois.

Les caisses propres à recevoir les fusées volantes ,'
èk à en faire partir plusieurs à-la-fois

, sont faites
ordinairementde bois de sapin

, qui, étant léger, en
rend le transportfacile. On leur donne la ferrue-carrée,
commeétant plus commodepour qu'uneplanche per-
cée, qae l'on appelle la grille, y entre facilement,

T
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èk qu'elle puisse être divisée en parties égales. Cette
formecarréedonneaussi l'aisancede compterce qu'une
caisse peut contenir de fusées, en multipliant un côté

par l'autre. Les grosses caisses doivent être ferrées aux
angles pour résister à la violence du feu qui pourroit
les faire entr'ouvrir. Voy. fig. $8.

On place les fusées volantes fur cette plancheper-
cée de trous à égale distance , 6k proportionnés à la
grosseur des baguettes

, comme la caisse doit Fêtre à
leur longueur ; ensorte que les fusées y soient entiè-
rement renfermées.On la couvre de papier que l'on
perce avec les baguettes des fusées en les plaçant de-
dans. Ce papiersert à retenir du poussier ,"ou quelque
compositionvive que l'on répand dessus

,
afin que le

feu se porte en même temps par-tout. Les artificiers
mettent à part les balayures des tables fur lesquelles
ils travaillent,6k s'en servent pour amorcer les caisses,
en y ajoutant du poussier , si ce mélange de diverses
compositionsn'est pas assez vif.

On ferme la caisse après qu'elle est garnie
, avec

un couvercle de bois, de crainte que le feu ne s'y
insinue, 6k on Fouvre lorsqu'il s'agit de la tirer. Ce
couvercle peut y rester attaché avec des charnières
ou couplets de fer : il suffit de fermer les petites
caisses avec une feuille de papier ou un carton qu'on
lie dessus ou que l'on y colle. II est bon de coller
des bandes de papier fur les sentes qui peuvents'y
trouver , 6k fur les jointures

, pour empêcher que
le feu n'y pénètre.

On appelle caisse de campagne, une simple grille
qui n'est point renfermée dans une caisse. Ôn cloue
chaque grille fur un pieu planté en terre ,

èk assez
éloignée l'une de J'autre

, pour que le feu ne puisse
pas s'y communiquer.

Une grande caisse est toujours ce qu'il y a de plus
beaudans un feu: elle remplit l'air d'une grande quan-
tité de différentes espèces de feux. On a tiré dans les
réjouissances publiques des caisses qui contenoient
plus de douze cents fusées de différentes grosseurs,
depuis quatorze lignes jusqu'à trente : on place au
milieu les plus grosses fusées

,
les moyennes ensuite,

& les petites fur les bords. Cet arrangement donne
à leur assemblage

, lorsqu'il a pris feu
, la forme d'un

bouquet ; d'où le nom a été donné à ce groupe de
iulées tirées à-Ia-fois pour terminer un feu.

La plus grande caisse d'un feu d'artifice s'appelle
aussi la girande : c'est par elle que l'on finit ordinai-
rement le spectacle. Ôn nomme ainsi une caisse de
huit à dix mille fusées, qui termine le feu de Saint
Pierre à Rome , d'où le nom a passé à celles destinées
au même usage ; mais comme on est obligé détenir
les fusées fort petites à cause de leur grand nombre

,cette girande ne fait pas, dit-on
,

plus d'effet que les
nôtres, dont les fusées sont en moindre quantité

,mais plus grosses.
On peut faire une girande en unissant plusieurs

caisses, èk en mettant une étoupille de communica-
tion de l'une à l'autre, pour qu'elles partent toutes
cn méme temps.

Pour faire le tourbillon de feu, autrement h fusée

de table
, on pVerid tm cartouche de fusée volante

de quinze lignes, bien étranglé ; on frappe dedans

un tampon fur un culot fans broche ; on le charge de
compositionde fusées volantes , ou de l'une des com-
positions ci-après ; on le frappe de quinze à vingt

coups demaillet à chaquecharge ,
suivant sa grosseur;

on le ferme avec un autre tampon ; on dédouble èk

on renverse dessus une partie du carton, pour avoir
plus de facilité à fermer lès. cartouche par un étrangle-

ment : quand il a été bien étranglé èk lié
, on retranche

avec des ciseaux ce qui excède la ligature.
Le cartouche doit avoir en cet état six diamètres

extérieurs entre les deux étranglemens :
divisez fa cir-

conférence en quatre parties égales , èk tirez dessus

quatre lignes parallèles d'un bout à l'autre. Trois de

ces lignes servent à indiquer la positiondes trous ,
èk

la quatrième sert à en faciliter la division. On peut
appeler cette quatrième ligne la supérieure ; celle op-
posée

,
la ligne inférieure; èk les deux autres, les la-

térales. Percez un trou dans les latérales près du tam-
pon qui bouche intérieurement le trou de la gorge
de la fusée ; percez quatre autreS trous fur la ligne
inférieurekégale distance,èk qui partagent la longueur
de la fusée entre les deux étranglemens, en cinq
parties égales. Ces six trous doivent être percés avec
un poinçon à arrêt, ou avec une vrille qui ait la
grosseur d'une sixième

, ou au plus d'une cinquième
partie du diamètre intérieur du cartouche ; il suffit

que la composition en soit atteinte.
Emplissez ces six trous de poussier fans le fouler ;

placez une étoupille de communication furies quatre
trous de dessous; collez y cette étoupille fur chacun
avec un peu d'amorce.

Posez une seconde étoupille qui communique d'un
trou latéral à l'autre

,
collez-la de même avec un peu

d'amorce, èk couvrez ces trous d'une bande de papier
collé.

Le papier étant sec
, prenez un petit bâton d'ozier

de la longueur de la fusée; fendez-le en deux ; faites
une entaille au milieu de l'une de ces moitiés ; atta-
chez-la avec un fil de fer ou de laiton en croix fur la
ligne inférieure, au milieu des quatre trous. L'en-
taille sert à loger l'étoupille qui passe dessous, afin
qu'ellen'empêche point la baguette de joindre contre
la fulée : on la lie de fil de fer à cause du feu qui brû-
lerait une ficelle. Cette baguette sert à maintenir la
fusée dans la situation où elle doit être pour s'élever
droit.

On donne feu à la fusée par un petit bout d'étou-
pille collé sur celle qui communique aux deux trous
latéraux

: il faut une table ou un plan fort uni pour
tirer ces fusées ; c'est delà qu'elle tire son nom de
fusée de table. L'effet de cette fusée est de tourner
en forme de soleil sur la table ,

jusqu'à ce que le feu
qui a commencé par les trous latéraux, se soit com-
muniqué

, par l'intérieurde la fusée, aux quatre trous
de dessous qui s'élèvent en l'air ; tandis que le feu qiii
sort par les trous latéraux continue à lui donner le
mouvement de rotation. C'est un soleil qui s'élève
en l'air dans une situation horizontale. L'effet en est
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très-beau, fur-tout lorsqu'elle est chargée en feux
chinois. Voy. fie. 80 èk 108.

On en fait aussi à quatre fusées qui sont attachées
fur une croix de bois ; chacune de ces fusées est per-
cée d'un trou latéral èk de deux trous par dessous,
ou même de trois, suivant leur longueur. Elles n'ont
pas besoin de baguettes.

Ces fusées peuvent être aussi grosses ou aussi pe-
tites que l'on veut, en observant de diminuer ou
d'augmenter la force de la composition

,
selon que

les fusées augmentent ou diminuent de diamètre.
Enfin

, pour faire porter à la fusée de table une
petite garniture

,
placez dans deux cartouches fort

minces une égale pesanteurde serpentaux ou étoiles,
avec assez de poussier pour les faire crever ; percez
la fusée de chaquecôté dans le milieu de fa longueur ;
ck en place de la baguette , collez-y les deux car-
touches : lorsque la fusée sera à sa fin

,
le feu

, en
sortant par ces trous qui répondent à la garniture,
la rera partir.

On peut aussi attacherà une fusée volanteune fu-
sée de table , comme on voit fig. 139 , èk suivant la
méthode rapportée à FarticlelX de la fusée volante
avec un tourbillon de feu.

Compositions pour les fusées de tables de quinte lignes
de diamètre extérieur.

,, ., „ .
Feu Chinois Feu ChinoisMatières. Feu ancien. rouge. b,anc.

liv. onc. gr. liv. onc. gr. liv. onc. gr.Salpêtre 1 12 1
Poussier 14 9
Soufre 3 22 8
Charbon 6 44 1
Sable du 2e. èk

du 3e. ordres
.

8 a 10

Desfeux qui ont leur effet fur terre.

Les lances àfeu servoient autrefois à éclairerla dé-
coration des feux dVtifice. On en garnissoit les bor-
dures èk les endroits les plus apparens; mais on s'est
apperçu qu'elles nuiioient d'abord par une lumière
trop éclatante , ensuite par beaucoupde fumée ; c'est
pourquoi on a cessé de les employer à cet usage:
on s'est réduit aux petites lances dont on forme des
chiffres ou autres dessins, qui, par leur petit.volume
6k leur courte durée , èk par la blancheur de leur
feu , font une variété èk un contraste agréables avec
les autres artifices. On se sert aussi des lances pour
donner feu aux artifices. Ces dernièresdoivent avoir
quatre à cinq lignesde diamètre intérieur, èk environ
quinze à dix-huit pouces de longueur ; èk les petites
lances, dont on veut former des dessins, doivent
être de trais lignes d* diamètre fur trois à quatre
pouces de longueur.

Les cartouches des lances sont faits de papier. On
leur donne peu d'épaisseur pour qu'ils puissentbrûler
en même temps que la composition ; quatre tours de

papier suffisentpour les grosses, èk deux à trois tours
pour les petites.

La manière de les mouler est la même que nous
avons décrite en parlant des- cartouches , èk qu'il
seroit inutile de répéter ici.

II faut avoir quatre baguettes d'inégale longueur
pour charger les grosses lances. La première doit être
de la longueur du cartouche, èk chacune des trois
autres sera d'un quart plus courte qíe celle qui la
précède.

On charge les cartouchesdes lances à la main fans
moulé"ni culot; on les frappe de dix coups pour
chaque charge, avec une palette ; on ne les étrangle
point après qu'elles sont chargées ; on bouche feule-
ment l'ouverture du cartouche avec de l'amorce èk
un bout d'étoupille.

La bonté èk la propreté d'une lance consistent à
être chargée bien ferme, de sorte que le cartouche
ne fasse point de pli.

Si l'on veut former un chiffre
,

des fleurs-de-lis,
ou quelqu'autre chose en petites lances , on perce
dans une planche des trous à un pouce èk demi ou
deux poucesde distance les uns des autres, en suivant
le contour du dessin qui y est tracé ; on colle dans
ces trous les petites lances avec de la colle forte,
èk l'on tourne un fil de fer ou de laiton autour de
chacune : ou l'on pique dans les mêmes distances
des clous d'épingles auxquels on attache les lances:
on place ensuite sur ces lances des porte-feux que
l'on ouvre avec des ciseaux vis-à-vis chaque lance,
de manièreque l'étoupille qui y est renfermée pose
fur son amorce : on colle dessus du papier, tant pour
joindre le porte-feu à la lance , que pour couvrir
leur communication.

Si toutefois on vouloit se servir des grandes lances
pour en border un feu, il ne faudroitpoint les remplir
entièrement de composition

,
mais réserver environ

un pouce pour les placer èk les attacher fur un pied
de bois : on coupe l'étranglement, èk on y met une
amorce ; on cloue ces lances fur des barres

,
à la

distance de quatre à six pouces ,
èk on met une étou-

pille de communicationde l'une à l'autre ; on la colle
tur chaque lance avec un peu d'amorce : les barres
doivent être proportionnées à la longueur de chaque
face du feu. Si cette face a vingt-quatre pieds , il
faut donner aux barres six ou douze pieds

,
afin que

deux ou quatre la garnissent. On peut attacher un
saucisson à ces lances , pour que leur feu se termine
par un grandcoup. A cet effet, remplissez de poussier
un petit tuyau de plume ; faites en entrer un bout
dans le saucisson percé pour le recevoir, èk l'autre
bout dans la lance que l'on placera un peu en dessus
du morceau de bois qui lui sert de pied; joignez-les
bien l'un à l'autre, èk couvrez les jointuresde bandes
de papier collé. Voy.fig. 132 , une lance à saucisson,
avec le pied de bois pour Fattacher.

On donne une odeur agréable au feu des lances,
en mettant une once de benjoin fur la livre de com-
position ; on broie doucement le benjoin avec du
soufre.

Tij
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Compositions pour les lantes.

Composition Composition Compofition
orchnaire pour ord;naire p0Lir Je Feu Chinois

Matières, lances de4 a 5 lancesde,Hen. pour lances de
lignesdediame- de &ìmk^ ; lignes.
tre intérieur.

liv. onc. gr. liv. onc. gr. liv. onc. gr.
Salpêtre.

.
8 I » 4

Soufre.
. .

4 8 *

Pouflier.
. .

5

Charbon.
.

Sable des 1
ccaordns. [ 5 4

Pour faire ún globe de feu, il faut commencer
par former un globe de carton. On moule avec
de la pâte de papier, deux hémisphères fur une
boule de bois, comme nous l'avons décrit en par-
lant des ballons d'air; on garnit Fintérieur de ces
deux hémisphères d'une couche de terre graste, de
l'épaissuur d'une vingt-quatrième partie de son dia-
mètre, que l'on soutient, avant de percer le car-
touche, en la couvrant avec du papier collé dessus.
On remplit ensuite ces hémisphères de la compo-
sition ci-après, qui doit être en pâte détrempée avec
de l'eau-de-vie, afin qu'elle sèche plus promptement.
Lorsqu'elle est bien sèche , on les rejoint avec de
la colle sorte , èk l'on colle des bandes de papier
fur la scissure ou jointure. Le globe en cet état,
on fait, avec un vilebrequin, autant de trous èk
aussi grands que son volume peut le comporter. (La
fig. 73 représente Fintérieur du globe.) On remplit
ces trous avec de l'amorce, èk l'on colle de l'un
à l'autre une étoupille de communication ; enfin ,
on les couvre d'un papier brouillard collé dessus.
La place de ces globes est fur les coins d'un feu
ou fur l'extrémité d'une pyramide. On les y re-
tient avec trois pointes de fer , entre lesquelles on
les place. Le feu qui sort par les trous est d'un
éclat fort vit ék fort blanc. La terre grasse dont
le cartouche est garni, empêche que les trous ne
s'agrandissent, èk garantit le cartouche d'être brûlé;
ce qui arriveroit lans cette précaution.

On peut fa'ue, par la même méthode, un vase
d'artifice, qui reçoit son nom da,la forme du moule.
Yoyez fig. 133.

Composition pour les globes de feu.

livre. onces.
Salpêtre. . î ..... ï
Soulrc.

. .
.6

Camphre. ......... 3
Pouíiier. ......... 4

Pour sonner un globe de feu qui roule fur un
plan horizontal, on lie ensemble deux corps de
fusées volantes, avec une communication de feu
du massif de l'un à la gorge de l'autre, qu'il faut
bonneter. On les place d'une manière stable dans

I un hémisphère de carton, dont elles remplissent
exactementle diamètre. On les couvre ensuite avec
l'autre hémisphère, que l'on colle dessus avec des
bandes de papier. Le globe étant sec, on y perce
un trou au devant de chaque gorge, de fusée, dont

on a marqué la place sur l'extérieur du globe avant
de le fermer. On le pose sur un terrain uni, &
l'on donne feu à la fusée qui n'est point bonnetée.'
On verra ce globe de feu rouler avec une grande
vitesse. On en peut faire de la même manière

avec trois fusées. Le même globe peut servir plu-
sieurs sois.

Si on veut le faire crever èk jeter des serpen-
taux au bout de sa course, on n'y mettra qu'une
fusée ; un plus grand nombre rendroit le globe trop
lourd, èk retarderait son mouvement. On peut y,
renfermer des serpentauxbrochetés èk des marrons ,
parmi lesquels on mêle un peu de poussier. Une
étoupille qui communique au massif de la fusés,
donne, en finissant feu à la garniture. II faut aî^B-

jettir cette garniture avec du papier chiffonné, pour
empêcher qu'elle ne balotte dans le globe.

Voici différentes manières d\; faire des fusées cou-'
rantesfur la corde. (Voyez/zg. ,03, 104 ,

10s.)
Prenez deux fusées volantes

,
fans garniture ni

baguette; liez-les ensemble de manière que la gorge
de l'une soit contre le massif de l'autre; attachez
dessus, près des deux fusées

, r.n cartouche vide,
un peu moins long', ck qui ne soit pas étranglé;
mettez de la colle forte fur les ligatures, pour em-
pêcher qu'elles ne se relâchent, èk que les fusées
èk le cartouche ne se dérangent; percez un trou
dans le carton rendoublé d'une des fusées ; placez-y
une étoupille avec de l'amorce qui communique
à la gorge de la fusée

,
èk collez un papier dessus.

Eonnetez aussi à l'autre bout de la gorge de la
fusée

, par où l'on doit mettre le feu. Ayant ainsi
preparé plusieurs fusées, enfilez-les dans une longue
corde, qui toit retenue par un bout à quelque chose
de stable, & élevée de terre d'une hauteur conve-
nable. Plantez à. l'autre bout dans terre un pieu ,sur^ lequel la corde doit poser dessus à la même élé-
vation; attachez la corde près ce la terre, à un se-
cond pieu planté à quelque distance de l'autre.
Tenez les fusées dans cette partie de la corde qui
est entre le premier èk le second pieu ; 6k à me-sure que l'on tire ces fusées, levez la corde de
dessus le pieu qui la soutient, èk faites-les passer
dans la partie fur laquelle elles doivent courir. Ce
pieu sert à empêcher que la futée à laquelle on adonné feu ne se communique aux autres en par-
tant ,

èk l'arrête à son retour.
La première fusée ayant sait son esset, avancez-

en une seconde ; elle chassera devant elle le car-touche vide de la première
, qu'elle laissera au bout

de la corde, èk reviendra frapper contre le pieu.
II en est de même des autres. Chaque fusée n'ayant
qu'un cartouche vide à pousser devant elle, ils
se trouvent tous rassemblés à l'extrémité de la
corde, à l'exception du dernier cartouche.
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Quant à la seconde espèce de ces fusées courantes

à deux vols fur la corde, joignez deux fusées vo-
lantes bout à bout, massif contre massif, par le
Oioyen d'un petit rouleau de bois, que l'on fait
entrer également dans les deux cartouches, fur le
carton rendoublé, èk que vous collerez de colle sorte;
de forte que les ceux extrémités des cartouches se
joignent, èk qu'en collant une bande de papier
dessus, le tout ne paroisse qu'une fusée.

Percez l'une des deux fusées dans le massif, èk
placez-y une étoupille de communication renfer-
mée dans un cartouche de lance

, qui viendra rendre
à la gorge de l'autre fusée, que vous bonneterez.
Liez un cartouche vide dessus, èk enfilez-le dans
la corde, le bout bonneté le premier; donnez-lui
feu par l'autre bout, elle fera les deux vols comme
celle ci-dessus. »

Lorsqu'on veut se servir d'une fusée de corde
pourporter le feu à quelque artifice,alors elle ne doit
être qu'à un vol. On la forme avec une seule fusée,
qui porte un bout de lance collé fur son massif. On
attache un cartouche vide dessus

,
dans lequel

on passe la corde ; puis on place une étoupille ren-
fermée dans un porte-feu, qui communique de la
gorge de la fusée à la lance. Les fusées de cette
espèce n'ayant rien ou peu de chose à porter, ont
un vol si rapide, qu'on a peine à en suivre l'effet.
Si l'on veut le modérer, il ne saut qu'ajouter un
peu de soufre à la composition pour la ralentir,
ou l'on attache du plomb sur la fusée pour la rendre
plus lourde.

Si, au contraire, les fusées étoient paresseuses à
cause de leur poids, il faudrait augmenter la force
de la composition, en y ajoutant du poussier.

Un jet chargé en brillant , quoiqu'il ne soit point
Irocheté, peut faire son jet sur la corde, lorsqu'il est
simple & sans charge.

Voici la manière de préparer une fusée volante
qui tourne en spirale fur la corde. Attachez une fusée
en ligne diagonale sur le cartouche vide qui doit
glisser sur la corde

, èk Fayant ensilée dedans
,

don-
nez-y feu. Elle se portera à l'autre bout, en tour-
nant en spirale. Plus le biais donné à la fusée ap-
prochera de Fangle droit, plus elle tournera vive-
ment, èk son effet approchera de celui d'un soleil ;
mais son mouvement direct se trouvera ralenti à
proportion ; èk il seroit nul, si la fusée croisoit le
cartouche à ange droit ; elle n'auroit alors qu'un
mouvement de rotation très-vif.

On aura an soleil tournant & courantsur une corde,
par le procédé que nous allons décrire. Prenez un
tourniquet de bois à deux tenons, qui soit percé
au milieu dun trou assez grand pour donner en-
trée à un cartouche vide

,
dans lequel la corde

doit passer ; ayant arrêté ce tourniquet au milieu
du cartouche avec de ia colle forte, prenez deux
jets chargés en brillant ,

dont l'étranglement soit
bouché avec un tampon, £c colkz-les fur les te-
nons ; percez ensuite chacun des jets de trois trous,
dont deux par dessous, qui doivent partager fa

longueur en trois parties égales, èk un à côté, un
peu au dessous du tampon. Remplissez ces trous de
poussier ; conduisez une étoupille de communication
d'un trou à l'autre , èk collez-la dessus avec de
l'amorce; couvrez-la d'une bande de papier collé;
èk le tout étant bien sec, enfilez le cartouche vide
dans la corde, èk donnez-y feu; on verra un soleil
tourner dessus, en faisant son vol à l'autre bout.

Pour former un soleil tournant & Courant sur la
corde dont l'effet soit rétrograde, on prend une fusée
de corde de la première espèce

, on la place dans
un tourniquet dont le trou soit assez large pour
donner entrée aux trois pièces qui la composent.
Cela fait, prenez deux jets chargés comme nous
venons de le dire ci-dessus, èk qui aient le même
diamètre intérieur que les fusées ; ayant collé ces
jets fur le tenon, percez un trou de lumière à cha-
cun, l'un à droite, l'autre à gauche; ensuite percez
l'un d'eux un peu au dessus du tenon, placez-y une
étoupille renfermée dans un porte feu, qui com-
munique au trou de lumière de l'autre jet ; attachez
une seconde étoupille sur la gorge du jet qui doit
prendre feule premier, èk conduisez cette étoupille
sur l'amorce de la fusée courante ; mettez cette fusée
sur la corde, elle fera ses deux vJs en tournant.

On peut encore former un soleil tournant & cou-
rant sur la corde, tant simple que rétrograde. A ceteffet, on choisit une futée de corde simple, garnie
d'un cartouche vide

,
dans lequel passe la corder

On attache fur le milieu de ces deux pièces un jet
chargé en brillant, qui les coupe à angles droits.
On place une étoupille de communication de la
gorge de l'un à la gorge de l'autre

,
afin qu'elles

partent en même temps. Le feu étant donné, le
jet tournera èk formera un soleil : la fusée à laquelle
il est attaché tournera aulìi ; mais son mouvement
direct étant supérieur, elle emportera le soleil, èk
fera son vol en tournant sur la corde. Pour rendre
cette pièce d'artifice d'un effet rétrograde

, on prend
une fusée de corde doub'e

,
èk de la première es-

pèce ; on attache sur deux des faces du triangle
qu'elle forme

, un jet fur chacune qui les croise à
angles droits, la gorge de l'un tournée en haut, èk
la gorge de l'autre en bas

, avec des étoupilles de
communication de la gorge d'une fusée à celle d'un
jet ; le tout bonneté èk couvert de papier collé.
Cette fusée ainsi préparée fera ses deux vols

,
èk

sera garnie d'un soleil à chaque vol.
Leijets de feu sont des fusées chargées en massif,

qui doivent agir fans quitter la place où ils font
fixés. On les charge fur un culot qui porte une
pointe de la longueur de leur diamètre, 6-c qui sert
tant pour soutenir la fusée lorsqu'on la charge, que
pour couvrir le trou de la gorge du cartouche de
la grandeur convenable.

Les cartouches des jets doivent être proportion-
nées pour l'épaisseur à la force de la composition

,au troude la gorge,à leur grosseur èk à leur longueur.
On donne communément aux cartouches un tiers

de l'épaisseur de la baguette à rouler, jusqu'à six.
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lignes de diamètre; èk au dessus de six lignes, c'est

la moitié d'épaisseur qu'il, faut donner.
On a quatre baguettespour charger un jet, pre-

mièrement ; l'une qui soit un peu percée pour loger
la pointe du culot, èk pour frapper le cartouche
à vide ,

afin d'unir les plis de l'étranglement; èk trois

autres baguettes de longueur inégale, dont onchange
à chaque tiers.

Avant de charger les jets, on remplit le vide
de l'étranglement avec une grosse corde liée autour.
Chaque charge ne doit occuper que la hauteur d'un
demi-diamètre extérieur du cartouche, étant fou-
lée , èk mème d'un tiers lorsque le jet est gros.
Plus il est chargé à petites charges, moins il risque
de crever.

Les jets de feu doivent être frappés modérément
de quinze à vingt coups, depuis 1 s plus petits jus-
qu'aux plus £i'os , avec un maillet moins fort que
celui dont on le sert pour les fuséesvolantes du même
diamètre.

Les jets étant chargés, on les ferme avec un
tampon; ou l'on rendoublé le carton fur la compo-
sition

, pour contre-balancer la force du teu.
Les jets que l'on charge pour les soleils tournans,

ou pour les pot> à aigrettes, ne doivent point être
fermés; il faut les charger jusqu'au bout, afin que
le feu puisse se communiquer de l'un à l'autre, ou à
la chaise.

Avant de les amorcer, on doit les engorger avec
de la composition dont ils sont chargés, ou même
avec de la composition plus lente.

Engorger un jet, c'est rímplir de composition le
trou de la gcrge ,

dans lequel on la presse avec la
pointe du culot. S'iln'étoit pas rempli, le cartouche
pourroit crever.

Quand les jets sont longs èk gros ,
leur gorge

brûlerait avant qu'ils eussent achevé leur effet, si

on ne la garantissoit en mettant une charge de terre
glaise en poudre, avant la composition. Cette terre
etant foulée devient sort dure

,
ck empêche Faction

du feu. La pointe du culot y conserve une com-
munication. La communication de deux jets d'ar-
tifice se fait encore en les accouplant, comme dans
la fig. 67.

Les jets ainsi préparés avec la terre, poussent
leur teu beaucoup plus haut, parce que le trou ne
s'élargit point; mais aussi, à raison de la petitessedu
trou & de Faction plus violente du feu , le car-
touche doit être plus fort.

On donne communément de largeur au trou ,le quart du diamètre intérieur du cartouche, ck
un tiers lorsque le jet est gros.

Quelquefois on perce les fusées terrées de deux
trous'près de la gorge, pour leur faire jeter du
feu par trois endroits à-la-fois- Ces fusées font un
très-bel effet en feu Chinois, 6k sont propres à la
décoration.

Quand on charge des jets un peu gros en bril-
lant

,
il est à propos de mettre la première charge

«níeu commun. On a observé qu'étantchargés ainsi,

ils sont moins sujets à crever. Voyezfig. 123, un jet
ou gerbe en brillant.

Les jets étant chargés èk engorgés, il faut les
amorcer comme les autres fusées. Leur position per-
pendiculaire

,
inclinée ou horizontale, en varie les

effets. Un assemblage de jets posés perpendiculai-
rement, forme une grosse gerbe. Plusieurs gros jets
placés horizontalement,forment une nappe de feu.
Ces jets ne doivent pas être étranglés pour faire
la nappe de fe,u,soit qu'ils soient chargés en brillant
ou en feu commun.

La fig. 126 représente des jets d'artifice disposés en
spirale.

On figure des pyramides de feu en disposant des
jets les uns au dessus des autres, fur une légère char-
pente qui en a la forme, èk qui se termine par un seul
jet, auquel ayant donné feu, il se communi juera
par des étoupilles à tous les autres jets. On fait
tenir les jets dessus la charpente, soit en y perçant
des trous dans lesquels on les colle, soit en les at-
tachant contre avec de la ficelle ,

fur laquelle on
met un peu de colle , pour empêcher la ligature
de se relâcher.

On peut aussi faire jeter successivementdifférentes
eso ces de feu aux jets

, en les chargeant de diverses
compoíitions

, pour en former soit des soleils fixes
ou tournans, soit d'autres artifices.

Le feu brillant s'élève fort haut, èk est propre,
par la petitesse èk le brillant de ses parties, à re-
présenter en feu des jets 6k des cascades de feu.

Voici les compositions que l'on emploie le plus
ordinairement.

Composition pourjets de dix lignes de diamètre intérieur.

Matières
u

FfU FeU Fe" Fe" Feu
' brillant, commun, ancien, nouveau, blanc.

liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr.
Salpêtre.

. 111
Poussier.'..11 4 lSoufre.

. . -, g
Charbon 4 5 4 a
Limaillede

moyenne
grolìeur. 5

II faut proportionner la grosseur de la limaille à
la grosseur des jets. On en met six onces lorsqu'elle
est fort grosse, 6k seulementquatre onces lorsqu'elle
est petite.

Compositions Chinoises, propres aux jets de cinq lignes
de diamètre intérieur 6- au dessous.

MATIÈRES PourJetS PourJets^ourJets PourJets
' de 5 ''g- de 4 lig. de 3 lig. de a lig.

_ „.
'"'• on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr.Poussier. ... 8 r 1 1 aSalpêtre.

. . . 1 S
Soufre. ... 3 4 3 jCharbon.

. . a 2. 1 rSable du ier.
ordre. ... 8 8 | 6 <
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' Après avoir pesé les matières des compositions
Chinoises, on passe trois fois au tamis de crin le
charbon avec le salpêtre, pour les bien mélanger;
on humecte un peu le fable avec de la bonne eau-
de-vie

, pour que le soufre s'y attache. On les mêle
ensemble ; ensuite on répand le sable soufré sur le
salpêtre èk le charbon, 6k on mélange le tout en
l'épanchant sur une table avec l'écrêmoire.

Un soleil fixe est un assemblage de jets chargés
en brillant ou en feu Chinois

,
disposés autour d'un

centre ou moyeu , en forme de rayons, qui, par
le moyen d'une étoupille de communication, pren-
nent feu à-la-fois, èk répandent une lumière très-
éclatante.

•
Pour établir un soleil fixe, on tourne un rouleau

ou moyeu de bois, d'un diamètre à pouvoir diviser
la circonférence en autant de parties que l'on veut
y placer de jets ; on lui donne d'épaisseur trois fois
leur diamètre ; on le perce au milieu d'un trou carré

,
pour le poser, lorsqu'il est garni, sur-une barre de
bois ou de fer, dans laquelle il est retenu par une
clavette; on perce ensuite sur la circonférence, les
trous dans lesquels les jets doivent être placés à
égale distance

, 6k de façon qu'ils tendent tous au
même centre. On leur donne de profondeur un dia-
mètre des jets. Voyezfig. 91 6k 93.

Le nombre des jets dont on forme un soleil n'est
point déterminé ; il en faut au moins huit ou neuf;
le nombre le plus ordinaire est de douze.

Lorsque les jets ont été collés èk placés dans les
trous , on pose uns étoupille de communication
renfermée dans un porte-feu d'un jet à l'autre fur
leur gorge, èk on Farrête dessus avec de l'amorce.
On couvre les jointures avec du papier brouillard
collé , qui enveloppe èk fait joindre les bouts des
porte-feuxavec la gorge de chaque jet, de sorte que
le feu ne puisse s'y introduire qu'en déchirant le
papier lorsqu'on voudra le faire partir.

Voulez-vousavoir unsoleilfixe àplufi.'ursreprises;
prenez un cylindre de bois d'un diamètre propor-
tionné au nombre des jets que vous voulez placer
autour, èk qui ait assez de longueur pour tenirautant
de rangs de soleils que vous voulez y en mettre, en
laissant au moins deux pouces d'intervalle entre
chaque rang. Ainsi

, en supposant qu'il soit à trois
rangs, ayant percé les trous èk placé les jets dedans,
garnissez chaque rang de porte-feu d'une gorge à
l'autre. Comme leur effet est que le premier , un
peu avant de finir

, donne feu au second
,

èk le
second au troisième, de manière qu'il ne paroisse

aucune interruption, afin de faire cette communi-
cation-, percez , avec un poinçon à arrêt, deux de
ces jets du premier rang, opposés l'un à l'autre, à
une ligne ou deux au dessus du cylindre ; donnez
jour avec le même poinçon au bonnetage de deux-
du second rang les plus proches des premiers ;
mettez du poussier dans le trou ;-collez-y une étou-
piile à chacun, qui soit renfermée dans un porte-feu

,6c qui communique du premier au second rang, èk
de même du second au troisième.

On obíisnt un effet plus sûr èk plus prompt en
mettant à chaque rang deux porte-feux qui com-
muniquent en même temps en deux endroits oppo-
sés ; après qu'ils sont placés , on les joint aux jets
avec du papier collé.

On forme des soleils fixes avec de petits jets qui
donnent beaucoup d'agrément. En voici le procédé :
prenez un cylindre de bois ; faites-y 4eux rangs de'
trous, l'un pour y placer douze jets de huit à neuf
lignes

,
l'autre , pour en poser trente de quatre à cinq

lignes
,

le tout chargé en brillant ; observant d'em-
ployer pour les petits de la limaille la plus fine.

Placez ensuite des étoupilles d'un jet à l'autre, èk
collez deux porte-feux dans deux endroits opposés ,
pour communiquer le feu de la gorge des petits à
celle des gros, èk aux deux rangs en même temps.

Ces petits jets garniront Fintervalle qui se trouve
entre chacun des gros jets : ils répandront un feu
clair qui donnera un éclat très-vif au soleil.

Si les gros jets ont douze diamètresde hauteur
,

il
faut observer les mêmes proportions pour les petits
jets ; alors les uns èk les autres auront la même
durée , ce qui est nécessairepour le bel effet du feu.

Le grandsoleil brillant & fixe appelégloire
,

est une
pièce essentielle dans le spectacle de l'artifice. Pour
le composer

, ayez une roue de fer à quatre cercles,
dont le premier soit de huit pouces de diamètre, le
second, de deux pieds, le troisième, de trois pieds
quatre pouces , le quatrième, de quatre pieds huit
pouces ; ces quatre cercles , éloignés les uns des
autres de huit pouces. Chargez quarante-huit jets de
vingt pouces de long ; liez-en douze par le milieu
fur le second cercle

, par la gorge sur le troisième ,
par l'extrémité opposée sur le plus petit cercle

, èk
tous ces jets à égale distance entre eux.

Liez de méme douze jets par la milieu fur le troi-
sième cercle , par la gorge fur le quatrième , par
l'extrémité opposée fur le second ; attachez ensuite
les vingt-quatre autres jets par en bas fur le troi-
sième cercle èk par le milieu fur le quatrième. Obser-
vez que tous ces jets soient à une distance égale ,èk dins le milieu de l'espace qui-se trouve entre les
rayons formés par les jets inférieurs. Voyez figures
78 & 9;.

Garnissez les trois rangs de porte-feux d'un jet à
l'autre ; placez-en deux qui communiquent le feu de
gorge en gorge du premier au second rang , èk
quatre autres du second au troisième , afin que le
tout prenne feu en même temps Ayez attention à
les attacher avec de bonne ficelle ; &c en liant la
partie d'en bas, de la paster deux ou trois fois par
dessous le jet, de manière qu'elle le soutienne èk
Fempêche de reculer. II faut en outre coller cette
ficelie avec de la colle forte.

Ce soleil doit occuper la façade d'un grand feu.
On peut en faire de plus grands ou de pltís petits
d'après la description que nous venons de faire. On
en construit jusqu'à trente pieds de diamètre, en yajoutant des c rcles..

On fait un soleilfans centre, en k composant de
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cinq jets ou rayons excentriques. qui Jettent Uflë

grande quantité de feu. Voyezfig. 79.
La différence entre lessoleils tournans èk les giran-

doles de telle espèce que ce soit, consiste seulement
dans la position qu'on leur donne pour les tirer :
étant placés verticalement, on les nomme soleils ;
6k étant posés horizontalement, on les appelle gi-
randoles.

II est facile de se procurer unsoleil tournantsimple.
Chargez un jet en brillant fur un culot fans broche
de six diamètres extérieurs de long; bouchez Fou-
verture de la gorge par un tampon ; réservez un
diamètre extérieur pour le coller sur le tenon d'un
tourniquet ; percez un trou de lumière à côté , un
peu au dessous du tampon ; collez-y une étoupille
avec de l'amorce; placez-le ensuite sur un petit essieu
de bois

,
de la grosseur du diamètre intérieur de la

fusée
,

dans lequel soit percé un trou pour retenir
le tourniquet avec une cheville; donnez-y le feu :
il tournera avec beaucoup de vitesse, èk formera un
soleil. Voyezfig. 77 èk 99.

Voulez-vous avoir un soleil tournant à deux jets ?
attachez deux jets fur un tourniquet à deux tenons;
que ces jets soient chargés èk percés comme on vient
de le dire ci-dessus

, en observant que des deux
trous de lumière , l'un soit à droite, èk l'autre à
gauche. Donnez feu aux deux jets par une étoupille
de communication ; i's formeront un soleil qui ne
différera du précédent que parce qu'il sera plus garni
de feu.

Voici la manière de préparer unsoleil à deuxjets
,dont le centre soit garni desu. Ayez un tourniquet à

deux jets comme le précédent ; percez fur la même
ligne èk à égale distance

,
trois trous à droite èk trois

à gauche. Collez ou attachez une étoupille de com-
munication fur les six trous, pour qu'ils prennent
feu à-la-fois. Leur effet est dégarnirde feu le centre
du soleil, qui en est plus brillant, mais de moindre
durée. Ayez attention de distribuer les trous de
manièreque ceux d'un jet ne se trouvent pas vis-à-vis
ceux d'un autre jet, afin qu'ils garnissent mieux.

On peut varier la forme, le nombre èk la position
des jets, qui, par un mouvement de rotation, fe-
ront toujours des soleils : tels sont les modèles si
simples, des soleils dits Saxons, représentésfig. 98,
100, Y02.

Tel est le procédé pour fairetin soleil tournant à
deux reprises. On torme un soleil tournant à deux
jets, comme nous Favons dit plus haut. Ensuite on
perce le jet qui doit prendre feu le premier un peu
au dessous du tenon ; on y colle une étoupille qui
vienne rendre au trou de lumière de l'autre jet

,
pour y communiquer le feu ; on la couvre d'un
papier collé; ou la renferme dans un perte-feubrisé;
qui prenne la tbrme ronde du tourniquet.

Un po'te-su briséest un cartouche de lance coupé
en plusieursmorceaux, dans lesquels on passe l'étou-
pille èk qui prennentla forme qu'on désire. Oncouvre
ces morceaux avec du papier coljé.

On peut charger ces jets de deux feux différens,

[ La pïémîère
,

moitié en composition de fusées va-
lantes , l'autre en brillant. Ce changement de feu est

y
d'un effet très-agréable.

On varie encore les formes de cette pièce d'ar-
tifice , en la faisant paraître d'abord en soleil tour-
nant, èk la changeant ensuite en soleil fixe pose
horizontalement. Voyezfig. 92.

On peut aussi se procurer le jeu de trois soleils

tournans l'un après l'autre , en plaçant un soleil sur
chacune des trois branches attachées à Farbre d'un
pivot commun, fig. 119.

La. fig. 124 représente une autre-pièce d'artifice à
trois changemens.

La fig. 12; représente la forme de la cheville de
fer, qui enfile le cylindre de la fig. 124.

On aime à voir dans les artifices des girandoles à
deux reprisesqui jettentsuccessivement dufeu en dessus 6»

en dessous. Pour les composer, on garnit un tourni-
quet de deux jets

, commeon Fa 'déja dit, avec cette
différence

, que les trous de lumière doivent être
percés au demi-quart de leur circonférence,au lieu
que les précédens le sont au quart ; èk même, pour
faireun changementagréable,aprèsavoirpercéun trou
dans le demi-quart supérieur,on perce l'autre par des-
sous à l'oppoíite dans le demi-quartinférieur.Ônrend
cette opération plus certaine en prenant un morceau
de bois cannelé de la longueur de la fusée, dans
lequel elle entre juste à moitié de fa circonférence;
èk l'ayant placé dedans, on trace une ligne de chaque
côté de la fusée suivant cette cannelure ; on divise
cette ligne en quatre parties égales

,
èk puis en huit;

on est alors certain de la juste potition de ces trous.
II faut percer un des jets un peu en dessus du

tampon, èk y placer une étoupille couverte, pour
porter le feu au trou de lumière de l'autre jet.
Ayant donné feu à la girandole , le premier formera
une espèce de jatte qui changeraèk paroîtra renversée
dès que l'autre jet aura pris feu.

La girandole à deux jets s'exécute de la façon sui-
vante. Les jets étant préparés comme ci-dessus, on
en perce un dans fapartiesupérieureau premier degré,
l'autre au quart de fa circonférence. Le feu étant
donné à tous deux en même temps, l'un formera
une roue horizontale

, & l'autre un cylindre de feu.
Si le trou supérieur penche un peu du côté de l'axe ,il formera un cône ; si sa pente est du côté opposé,
il représentera un vase.

Lrs effets de ces girandolespeuvent se varier par
les différentes positions des trous , èk ces positions
peuvent être placées fur toutes les parties de la cir-
conférence des jets.

Pour avoir une girandole à trais jets, on forme
un tourniquet à trois tenons ; les jets y étant placés,
on en perce un au premier degré, le second au quart,
ck le troisième au quart èk demi ; on place une
étoupille qui donne feu à tous les trous; èk l'on voit
a-latois trois différens jeux de feu.

On emploie dans un grand artifice
,

des soleils
tournans avec desgirandoles enforme de roue à plusieurs
reprises; èk pour les composer, on prépareune roue,

01»



ART ART i5j
ou bien une simple planche coupée à pans, dont
chacun ait au moins la longueur des jets ; on perce
un trou dans le milieu ; pour donner entrée à un •

essieu de bois fur lequel il doit tourner librement"
La roue a d'autant plus de facilité à tourner, que
l'elEeu est petit, èk que le frottement est par consé-
quent moins grand.

Oncharge les jetsfur un culotqui porteunepointe ;
on les remplit de composition jusqu'au bout, à l'ex-
ception d'un qui doit prendre feu le dernier, èk que
l'on ferme avec un tampon de papier mâché , pour
le garantir du feu lorsque le premier fait son effet.
On perce deux trous fur chaque pan de la roue, à
trois ou quatre lignes du bord, pour passer la ficelle
qui attache les jets dessus. On peut faire une canne-
lure fur l'épaisseur de chaque pan, pour loger les
fusées. Les fusées y étant bien liées avec deux tours
de bonne ficelle, on fait joindre 6k l'on colle avec
de l'amorce l'étoupille de chaque jet à l'extrémité de

.celui qui le précède ; puis on les couvre tous pro-
prement avec une bande de papier collé t de manière
que le feu ne puisse s'insinuer par aucun endroit.

La gorge du premier jet est marquée par un petit
intervalle qu'on laisse entre elle 6k l'extrémité du
dernier où il y a un tampon. On fait en ce genre
des girandoles ou soleils à autant de reprises que l'on
veut, en observant la proportion qui doit être entre
la force de chaque jet, 6k la pesanteur de la roue
qu'il doit faire tourner ; elle est retenue sur son axe
par une petite cheville de bois.

Un grand défaut des soleils est d'être paresseux
,c'est-à-dire d'avoir un mouvement lent ; ce que l'on

dcit éviter avec soin. II ne faut pas aussi qu'ils
soient trop vifs

,
6k qu'ils ne laissent voir qu'une

roue de feu ; ce qui arrive lorsque les roues sont
garnies de fusées volantes. Mais les jets dont on se
sert pour les soleils n'étant point percés , laissent
alors écarter les étincelles- qui' forment un soleil
brillant.

On donne ordinairement aux jets dont on les
garnit, la longueur de cinq à huit diamètres exté-
rieurs.

II y a deux façons de poser les jets fur la roue
pour la faire tourner ; l'une, d'attacher un ou plusieurs

jets fur fa circonférence. Dans cette position, ils doi-
vent jeter leur feu par la gorge.

L'autre façon est d'attacher les jets fur les rais
ou rayons de la roue, ou fur les branches d'un
tourniquetsuivant leur longueur. Dans cette seconde
position, les jets dosent jeter leur feu non par la

gorge, mais par un trou que l'on perce avec une
vrille fur la ligne latérale,un peu au dessousdu tampon
qui bouche intérieurement le trou de la gorge. Ce
trou latéral doit être d'un quart du diamètre inté-
rieur du jet.

Une troisième manière de faire les girandoles, est
celle que l'on nomme à pivot. Elle est commode en
ce que les plus petits jets peuvent faire tourner la,
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girandole , 6k qu'au moyen de cette facilité d'être
mise en mouvement, on peut la garnir de plus d'ar-
tifices que les roues ordinaires. Le corps de la ma-
chine est un tuyau de bois d'une longueur propor-
tionnée à l'artifice que l'on veut y placer, 6k com-
munément de neuf pouces. Ce tuyau est fermé par
en haut d<ine plaque de fer

, au milieu de laquelle
il y a un petit enfoncement pour recevûir la pointe
du pivot fur lequel il doit tourner. On perce.^u
milieu du tuyau fur fa circonférence, trois trous à
écrou à égale distance, dans chacun desquels on visse
un porte-jét en forme de T, garni d'un jet couché
6k lié fur la longueur des bras du T. Ces jets pren-
nent feu par la gorge ,

èk l'on attache un porte-
feu de l'un à l'autre, pour que le premier en finissant
donne feu au second, èk celui-ci au troisième.

La pièce étant garnie, on la place sur une verge
de fer pointue, qui lui sert de pivot, sur laquelle elle
tourne avec rapidité.

Le tuyau peut être garni de deux ou trois rangs
de jets, èk chaque rang de trois, quatre èk cinq jets.
Lorsque les rangs sont de plus de trois jets, comme
la circonférence du tuyau ne seroit pas assez grande
pour y percer plus de trois trous, on les perce al-
ternativement l'un un peu au dessus, èk l'autre un
peu au dessous de la ligne circulaire fur laquelle on
les auroit percés, s'il n'y en avoit eu que trois. On
dispose les jets de façon qu'en tournant la gorge de
ceux du second rang dans un sens contraire à celle
du premier, la machine, après avoirtourné adroite,
retourne à gauche.

On peut encore ajouter à la garniture de cette
pièce, des jets placés droit pour jeter du feu per-
pendiculairement, ou suivant telle ouverture d'angle
que l'on voudra, pendant que les jets couchés en-
jetteront horizontalement.

Les soleils tournans èk les girandoles que nous
avons décrits, servent à plusieurs machines d'arti-
fice, dont les principales sont les.suivantes.

i°. Lefeu guilloché. II est formé par deux roues
garnies chacune de douze jets èk à trois reprises ,qui tournent en sens contraire fur un même axe. Le
moyeu de chaque roue est armé d'une roue de fer
dentelée

, qui engrène dans une lanterne ou pignon
communaux deux roues. Cet engrenage sert à régler
le mouvement des deux roues, pour que l'une ne
tourne pas plus vîte que l'autre ; quatre jets de
chaque roue partent à-la-fois, èk leurs feux qui se
croisent se nomment le guilloché.

2°. Les découpures. On forme des dessins en feu,
en plaçant derrière des découpures de carton ,

des
soleils tournans renfermés entre des planches pour
contenir leurs feux , èk pour qu'ils ne soient vus
qu'à travers ces découpures. Cet artifice est employé
en décoration, èk produit un grand effet.

3°. Vétoile. On plice un soleil tournant au milieu

.
d'un panneaude menuiseriefiguré en étoile, èk bordj

V
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de planches ou de carton pour contenir son feu. II
prendra la forme d'une étoile, comme de toute autre
figure dans laquelle .le feu seroit renfermé.

On accompagne ordinairement Fétoile de six
girandoles, forméespar autant de tourniquets à deux
jets placés fur chaque angle , qui, partant ensemble,
forment une figure exagone qui borde èk renferme
Fétoile. Si son feu est chinois èk la bordure de feu
commun , ce contraste ajoutera encore à fa beauté.

4°. Les tourbillons. Pour former les tourbillons,ayez
une table de bois bien unie, parfaitementronde

,
de

quatre pieds de diamètre
,

posée horizontalement
comme un guéridon , èk affermie sur un pieu à la
hauteur de huit pieds ; placez au centre de cette table
un pivot fur lequel vous poserez un tourniquet de
bois à trais branches, pour être garnies chacune à
leurs extrémitésd'un soleil tournant qui déborde la
circonférence de la table; chaque branche du tour-
niquet égalementdistante l'une de l'autre , doit avoir
de longueurun pied onze pouces ; cette longueur est
prolongée par un essieu de cinq pouces. On enfile
dans cet essieu un moyeu bien mobile de bois, èk

on l'y arrête. La partie de ce moyeu qui porte fur
le bord de la table, doit avoir la forme d'une rotule
de bois de quatre pouces de diamètre; le reste du
même moyeu qui déborde entièrement la table

,sert à porter les rais d'une roue de quinze pouces
de diamètre, pour y attacher quatre jets èk former
un soleil à quatre reprises.

La machine étant ainsi construite
,

& les trois
soleils étant préparés pour tourner dans le même
tens èk prendre feu tous à-la fois au moyen des com-
munications

, on conçoitque leur mouvement de ro-
tationétantinséparable de celui des rotulesquiportent
fur la table èk qui font partie du même moyeu ,

les
rotules auront nécessairementun mouvement de pro-
gression ; èk les trois soleils, outre le mouvement de
rotation verticale fur eux-mêmes qui leur est par-
ticulier

,
seront emportés horizontalement èk circu-

lairement autour de la table, èk le spectateur les
verra se succéder assez rapidement, èk courir l'un
après l'autre comme trois tourbillons enflammés.

Les jets'dont on garnit les soleils tournans ,doivent êtrechargés en massif fur une pointe de culot
ck engorgés.

Un soleil à cinq reprises est ordinairementgarni
de jets chargés, pour la première reprise

, en feu
chinois blanc; pour la seconde, en feu commun;
pour la troisième, en feu blanc ; pour la quatrième

,
en feu nouveau ; èk pour la cinquième

, en feu chi-
nois rouge. On peut encore , pour faire plus de
variété, charger chaque jet moitié d'un feu èk moitié
d'un autre.

La force de la composition doit être toujours pro-
portionnée à la grosseur des jets

, comme leur gros-
seur doit l'étre à la grandeur de la roue qu'il s'agit defare tourner ; ainsi, il faut augmenter ou diminuer la
dose des compositions ci-après, selon que les jets

.

font plus ou moins gros.

Compositions dont on peut charger les jets de'io lignes
de diamètre intérieur pour lessoleils tournans.

I Feu 7. Î-. ï'eu
m > /-n

Feu Feu Feu ChinoicMatières. Chinois v" .. „„„„,,„ *-mn01s
blanc commun, blanc, nouveau. rouge_

liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr. liv.on.gr.
Salpêtre. ". i i i i
Poussier, .III i
Soufre.

. .
8 8 4

Charbon.
.

4.4 4 4
Sable des i
& 3 ordres. 14 l4

L'art défaire communiquerlefeu d'un artificemobile à
un artificequi estfixe,nousa été enseignépar M.Périnet
d'Orval, dans son traité des feux d'artifice que nous
allons suivre. Cet art consiste dans une chose fort
simple ; c'est d'approcher deux étoupilles assez près ,
fans cependant qu'elles se touchent, pour que l'une
ne puisse brûler fans donner feu à l'autre. Mais comme
ces étoupilles sont, la première pour l'artifice qui est
fixe, 6k la seconde pour l'artifice mobile , il faut
préparer une machine dont on voit quelques pièces
détachées, fig. 86, 87 , 88.

Les fig. m, 112, 113, 114, nf, 116, 117, repré-
sentent différentes parties de cette machine disposées

pour tirer séparément. Lafig. 14$ réunit plusieurs de
ces parties, èk donne le dessin d'une grande pièce
à communication 6k à plusieurs changemens. Voici
l'exposition èk l'explicationde ces pièces èk des pro-
cédés de cet art.

i°. Ayez un axe ou essieu de fer de trois pieds èk
demi de long ; donnez-lui un pouce d'épaisseur en
carré par l'un des bouts dans la longueur d'un pied,
èk que le surplus soit arrondi èk réduit à six lignes de
diamètre.

Placez èk rivez le bout carré dans une croix de
fer. Les deux parties qui la forment doivent avoir
huit pouces de longueur, quatre à cinq lignes d'épais-
seur, èk un pouce èk demi de largeur ; qu'elle soit
percée d'un trou à chacun des bouts pour Fattacher
avec des vis en bois contre quelque chose de solide ,
èk dans une situation horizontale.

2°. Faites tourner un cylindrede boisde six pouces
de long fur six pouces de diamètre ; percez-le d'un
bout à l'autre d'un trou de six lignés de diamètre ;
puis à l'un des bouts, donnez à ce trou une forme
carrée de trois pouces de profondeurèk d'un pouce
de largeur

,
afin de donner entrée à la partie carrée

de l'axe qui sert à tenir la roue stablelk à Fempêcher
de tourner. Le cylindre doit être réduit à quatre
pouces de diamètre, par le BBut qui est percé en
rond

,
seulementde la longueur d'un pouce, les cinq

autres pouces étant conservés dans léur grosseur.
Tracez au milieu de la surface de ce bout, un rond
de quatorze lignes de diamètre èk un autre de trente
lignes : creusez Fentre-deux de ces ronds de la pro»
sondeur de dix-huit lignes ; puis formez une rainure
au fond de la cavité, contre la partie extérieure , de

,

deux lignes èk demie en carré ; rognez le bord d*



ART ART 155
cette partie extérieure de trois lignes, afin que le
cylindre qui se trouve formé au milieu, Fexcède
d'autant. L'effet de ce cylindre est d'empêcher le
frottement du soleil tournantque l'on y joint contre
le moyeu , en laissant entre deux Fintervalle des trois
lignes qui ont été retranchées. II ne doit frotter que
fur le cylindre qui doit être terminé en demi-rond,
pour que le frottement soit plus doux.

On forme ensuite douze moítoises fur la circon-
férence du moyeu , environ aux deux tiers du côté
de la partie qui n'est pas creusée ; ces mortoises
servent à placer les douze barres que nousallons dé-
crire ci-après. Percez, fur fa circonférenceà dix-huit
lignes dt la surface creusée

,
deux trous opposés de

trois lignes de diamètre, qui joignent èk communi-
quent à la rainure qui est au fond de la partie creusée :
formezdans l'endroit óù lesbarres joignent le moyeu,
une rainure circulaire de deux lignes èk demie en
carré ; faites deux rainures droites qui commu-
niquent des deux trous à la rainure circulaire ; faites
encore une autre rainure circulaire pareille à la pre-
mière , derrière èk joignant les barres.

J°. On donne aux barres ou rayons quatre pieds
fck demi de longueur, èk un pouce èk demi de lar-
geur fur un pouce d'épaisseur. L'un des bouts doit
se terminer par un tenon pour entrer dans les
mortoises du moyeu, 6k l'autre bout doit être ré-
duit fur le tour à un pouce de diamètre, dans la lon-
gueur de trois pouces èk demi ; cette grosseur lui
fera conservée dans la longueur de dix-huit lignes

,6k le surplus sera réduit à huit lignes èk demie de
diamètre. Percez un trou de deux lignes de diamètre
dans cette dernière partie ,

à huit lignes au dessus de
celle de huit lignes èk demie qui doit porterun tourni-
quet ,

laquelle vous arrondirezun peu pour en rendre
le frottementplus doux. Le trou est destinéàretenir
le tourniquet fur fon axe, avec une petite cheville
de bois qui le traverse.

Formez deux cannelures opposées dans la partie
d'un pouce de diamètre, qui aient quatre lignes d'ou-
verture èk une ligne èk demie de profondeur; faites-
en autant à chacune. Les cannelures servent à re-
cevoir les porte-feux chargés de poussier, qui doivent
porter le feu dans la boîte du tourniquet, pour le
communiquer aux fusées qu'il porte. Vous ferez des
rainures dans lesbarres, de la profondeur d'une ligne
6k demie en carré.

Pour avoir plus de facilité à garnir ces barres 6k
à transposer la machine , on peut les faire de deux
pièces jointes à languettes, 6k retenues par deux
chevilles.

40. Ayant posé les barres fur le moyeu, on lie
les unes aux autres avec des traverses de bois d'un
pouce en carré, terminées par un tenon à chaque
bout, lesquelles entrent dans des mortoises creusées
dans les barres II y a une de ces barres qu'on
nomme la clef, qui entre à coulisse 6k fait serrer les
autres barres. II faut la placer la dernière, 6k l'arrêter
à chaque bout avec une cheville. Ces traverses

•
doivent être posées à deux pieds deux pouces du
moyeu.

5Q. On peut appeler boîte à recouvrement, la ma-
chine dont voici la description.

Tournez un rond de bois de six lignes d'épaisseur,
èk de deux pouces èk demi de diamètre ; percez au
milieu un trou d'un pouce de largeur ; faites à'l'un
des bords extérieurs une entaille circulaire d'une
ligne èk demie de profondeur fur autant en largeur ;
èk au bord intérieur du même côté, une autre en-
taille de deux lignes en largeur fur une ligne èk
demie en profondeur. Moulez un rond de carton au-
quel vous donnerez deux pouces trois lignes de dia-
mètre intérieur,une ligne èk demie d'épaisseur èk un
pouce èk demi de hauteur ; collez-le fur l'entaille
extérieure qui est faite pour le placer ; puis faites
entrer le bout de la barre qui est tournée dans la
boîte , èk collez-la fur la partie qui joint la barre.

6°. Pour les tourniquets, réservez deux tenons de
six lignes de diamètre èk de neuf lignes de longueur,
à un rond de bois de six lignes d'épaisseurèk de deux
pouces deux lignes de diamètre : percezau milieu un
trou de six lignes pour donner entrée à Fessieu {.fig.
44, èk 44 n". 2 ). Formez dans ce rond, au-delà de
neuf lignes èk demie du centre , une rainure de trois-
lignes èk demie de largeur, èk d'une ligne èk demie
de profondeur;divisez cette rainure en deux.parties ,l'une de deux lignes èk l'autre d'une ligne èk demie
du bord extérieur : creusez celle d'une ligne èk demie,
èk donnez-lui en tout trois lignes de profondeur.
Collez dans cette rainure un rond de carton d'une
ligne èk demie d'épaisseur, de seize lignes de hau-
teur, 6k de vingt-trois,lignes de diamètre intérieur ;
puis percez un trou de deux lignes dans le rebord
extérieur, à quatre lignes du tenon , qui traverse le
carton èk qui communique à la rainure.

7°. Les porte-jets pour former une grande étoile ,doivent être attachés fur les six barres
,

deux à cha-
cune ,

dont les gorges qui se croisent sont un angle ;
èk le feu qui en tort, en se rencontrant à un certain
point avec le feu des autres jets qui y allignent

,forme un autre angle, èk ainsi des autres. Voyez
fië-94-

Pour attacher ces jets dans la situation la plus
convenable, on prépare six morceaux de bois de
quatorze lignes d'épaisseur, dans chacun desquels il
y a deux cannelures qui font un angle, dont on
règle Fouverture fur la longueur des barres, au bout
desquelles le feu des jets doit se rencontrer pour
y former un autre angle. L'une de ces cannelures
qui est par dessus, a dix lignes de profondeur,pour
y loger en entier un jet de six lignes de diamètre
intérieur ; celle de dessus n'a que trois lignes , afin
que le jet que Fon y place soit au dessus de l'autre
èk le croise à l'endroit de la gorge , pour que leurs
feux ne se recontrent point en sortant ; comme cela
arriverait s'ils étoient placés au même niveau.

Chaque porte-jet doit être percé de six trous ,deux au long de chaque cannelure pour attacher
les jets, èk deux pour les cheviller fur la barre dans

Vij
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l'endroit où sont placées les traverses. On les lie avec
de la ficelle que l'on passe dans les mêmes trous qui
attachent, les jets

,
6k dans d'autres patiqués dans les

traverses. Les chevilles serventà maintenir le porte-
jet dans la ligne droite qui partage Fangle, fans quoi
il seroit difficile de l'attacher bien droit à cause du
relâchement des ficelles. II faut frotter les chevilles
de savon pour avoir plus de facilité à les ôter 6k à
les mettre , ,6c numérotertoutes les pièces de cette
machine.

8°. On fait des tambours que Fon garnit de jets

pour enformerdes soleilsfixes ; 6k pour cela, on choisit

un morceau de bois que l'on perce dans fa longueur
de six lignes, avec un vilebrequin de six lignes ; puis
on le met fur le tour, èk Fon en forme un cylindre
de six pouces de longueur 6c de quatre pouces d'é-
paisseur ; on le réduit par un bout à trois pouces
huit lignes de diamètre , de la longueur de deux

pouces une ligne ; on le réduit ensuite" à quatorze
lignes de diamètre

, de la longueur de dix-neuf
lignes ; enfin, on le réduit à onze lignes ,

de la lon-
gueur de cinq que l'on forme en demi-rond. Ces
parties réduites peuvent s'appeler , l'une le bouton
qui a cinq lignes de longueur ; l'autre le petit cylindre
extérieur ( parce qu'il en faudra figurer un intérieur à
l'autre bout) qui a quatorze lignes, èk l'entaille qui
en a si*. L'effetdu cylindreèk du bouton qui le ter-
mine ,

est d'entrer dans la boite d'un soleil tournant
pour le tenir stable

, èk dans un certain écartement
du soleil fixe ; on le termine en bouton pour en
rendre le frottement plus doux , comme il a déja
été dit. On forme une rainure circulaire de deux
lignes en carré au bas de ce petit cylindre, èk deux
rainures droites opposées fur la surface de la partie
où il est placé , qui communiquent à cette rainure
circulaire ; on creuse encore deux cannelures op-
posées, de trois lignes de profondeur èk de quatre
lignes èk demie d'ouverture fur le petit cylindre

,dans lesquelles on place les petits porte-feux chargés
de poussier. Ils servent à donner feu à l'étoupille,
qui est au fond de la boîte de la roue du soleil tour-
nant.

On trace sur la surface de l'autre bout, un rond
de quatre lignes de diamètre, èk un autre de trente
lignes. On creuse l'entre deux de ces ronds de la
profondeur de dix-huit lignes ; puis on forme une
rainure au fond

, contre la partie extérieure, de
deux lignes en carré ; on rogne le bord de cette
partie extérieure de trois lignes

,
afin que le cylindre

qui est au milieu l'excède d'autant ; on le termine
en rond

, comme on a fait celui de l'autre bout. On
perce fur fa circonférence,à dix-huit lignes du bord
de la surface creusée

,
deux trous opposes

,
de deux

lignes èk demie de diamètre, qui joignent èk com-
muniquent à la rainure qui est au fond de la partie
creuse.

Les choses en cet état
, on perce neuf trous fur

la circonférence du tambour èk au milieu
, de neuf

lignes de diamètre èk de dix lignes de prosondeur,
pour y placer des jets.

On moule un rond de carton de vingt lignes de
hauteur, d'une ligne èk demie d'épaisseur , èk de
trois pouces huit lignes de diamètre, que l'on colle
à l'autre bout fur la partie qui a été réduite à pareil
diamètre pour le recevoir ; puis, avec un poinçon,
il faut faire deux trous au carton, qui communiquent

aux rainures droites, par lesquels trous passe l'étou-
pille qui doit communiquer le feu aux jets du soleil
fixe.

Finalement, on perce un trou de trois lignes de
diamètre fur la circonférence du tambour , à un
pouce du bord de la partie massive ; on attache fur

ce trou un écrou avec deux vis en bois, dans
lequel doit entrer une vis de fer, qui le traversera
jusqu'à l'axe, èk servira, en la serrant, à le tenir
fixe dessus.

9°. Voici maintenant ce qui concerne les roues des
soleils tournans. Formez , avec une planche de six

lignes d'épaisseur , une roue à cinq pans, de huit

pouces de diamètre ; puis , en posant le compas au
centre , tracez dessus deux cercles, l'un de six lignes
de diamètre, que vous percerez pour donner enêrée
à Fessieu, èk l'autre de dix-neuf lignes ; placez fur

ce dernier un rond de carton ou de fer blanc de
pareil diamètre èk de dix-huit lignes de hauteur :
vous le ferez tenir ,

soit en creusant dans le bois
une rainure pour le recevoir ,

soit en Fattachant
dessus avec des clous par des pattes qui y seront
soudées ou collées. Creusez dans la roue deux rai-
nures de deux lignes de profondeur èk de largeur ;
l'une circulaire à Fintérieur èk au pied du rond de
fer blanc ; èk l'autre droite , qui communique d'un
bout à la rainure circulaire, èk de l'autre à la gorge
de la fusée qui doit prendre feu la première. Ces
rainures sont faites pour y placer des étoupilles pour
la communication du feu.

II faut ensuite tracer sur l'autre côté de la roue
deux cercles ; le premier de dix-huit lignes

,
6k le

second de quatre pouces èk demi de diamètre :
placez fur ces cercles deux ronds de carton ou de
fer blanc de pareil diamètre

,
6k de dix-huit lignes

de hauteur, que vous ferez tenir comme il a été dit
ci-dessus.

On creusera dans la roue deux rainures de deux
lignes de largeur èk de profondeur ; l'une circulaire,
non en dedans du rond de fer blanc , commedoit être
celle du côté de la roue opposée, mais à l'extérieur
èk au pied du rond ; èk l'autre droite, qui commu-
nique d'un bout à la rainure circulaire

, èk de l'autre
à l'extrémité de ra fuséequi doit brûler la dernière,
par un trou pratiqué avec le poinçon à arrêt, un
peu au dessus du tampon qui la ferme. Collez avec
de la colle sorte deux porte -

feux , chargés de
poussier, contre le rond de fer blanc, de dix-huit
lignes de diamètre, èk appuyez-les fur l'étoupille
circulaire

,
qui est en dehors èk au pied de ce rond ;

cette étoupille devant leur donner le feu qu'ils por-
teront dans la cavité du soleil fixe.

Enfin
, percez deux trous à chaque pan, à quatre
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lignes du bord , dans lesquels vous passerez une
ficelle pour attacher les jets dessus.

io°. Le coulant à vis sert à fermer la machine
après que les soleils sont enfilés dans l'essieu. Ayant
percé un morceau de bois avec un vilebrequin de
six lignes, mettez-le fur le tour , èk donnez-lui la
forme d'un cylindre de trois pouces de long , fur
deux de diamètre ; conservez-luifa grosseur dans la
longueur de quinze lignes ; réduisez le surplus à
quatorze lignes, èk faites

,
à six lignes du bout, une

entaille d'une ligne èk demie de profondeur , èk
terminez-la en demi-rond comme le petit cylindre
intérieurdu tambour ; attachezensuite un écrou avecdeux vis en bois fur la partie de deux pouces de
diamètre, dans lequel entrera une vis comme celle
du tambour, 5c pour le même usage.

ii°. On garnit d'étoupille la rainure qui est aufond de la partie creuse du moyeu, ainsi que les
deux trous qui y communiquent, les deux rainures
droites, la rainure circulaire par devant èk au dessous
des barres

, èk les rainures des six barres jusqu'au
dessus de Fendrait où l'on doit placer les porte-jets
qui forment Fétoile , ensorte que le tout se com-
munique ; collez des bandes de papier dessus cesbarres, à l'exception de celle qui est au fond de la
partie creuse, que l'on fera tenir dedans avec de
l'amorce.

12°. Quand les jets ont été posés dans les canne-lures du morceau de bois qui les porte , on passe
une ficelle dans les trous, 6k on les lie fur la partie
du cartouche qui les déborde, tant du côté de la
gorge qu'à l'autre extrémité, en observant de poser
les deux gorges l'une fur l'autre

, pour qu'elles for-
ment un angle ; on les attache ensuite sur les barres ;
on colle fur leur gorge le bout de l'étoupille dont
les rainures des barres sont garnies ; 6k puis on les
couvre de papier collé, de manière que le feu n'y
trouve aucune entrée.

Ces jets doivent avoir sept pouces de longueur
y compris la gorge, six lignes de diamètre intérieur,
èk dix lignes de diamètre extérieur. On les charge
de composition de fusées volantes, dont il est bon
deSaire Fessai auparavant, pour ouvrir ou fermer
les angles de Fétoile suivant la portée du feu

,
qui

<ne doit pas excéder le point de rencontre qui les-
forme , ou pour réduire la composition suivant la
longueur des angles ; on diminuera encore fa portée
en ouvrant le trou de l'étranglement.

On peut aussi charger ces jets moitié en compo-
sition de fusées volantes qui fera ía première

,
6k

l'autre moitié en brillant bien fin
, que Fon assoiblit

wn peu en y ajoutant du soufre
, pour qu'il ne porte

pas plus loin que la première composition.
130. Pour la garniture des boites à recouvrement,

percez à chaque barre un des deux jets qui servent
à former Fétoile, à son extrémité inférieure

, un peu
au dessus du tampon, èk p!acez-y une étoupille dans
un porte-feu qui communiqueraà la barre d'à côté ,laquelle étoupille on conduira dans la rainure de la
barre jusqu'à la rainure circulaire qui est dans la

boite, par le^rou de communication qui y est fait.
Garnissez-la aussi d'une étoupille; collez ensuite avec
de la colle forte deux porte-feux chargés de poussier
dans les cannelures de la partie cylindrique qui tra-
verse la boîte

,
lesquels doivent poser fur l'étoupille

de la rainure circulaire dont ils reçoivent le feu.
Couvrez de bandes de papier collé la rainure de

la barre, la rainure circulaire de la boi^f, èk soudez,
bien les six porte-feux , tantaux barres qu'aux jets.

140. Pour disposer les porte-feux remp'is de poussier
qui doivent communiquer d'une partie mobile à une
partie fixe

, on moule fur une petite baguette de fer
de trois lignes de diamètre , de petits cartouches
de cartes, couverts de papier gris, de treize lignes
de longueur èk de quatre lignes de diamètre exté-
rieur ; on enfonce la-baguette dedans, de la lon-
gueur d'un pouce, èk Fon remplit le vide d'une
ligne qui reste, avec de l'amorce , pour le fermer
par un-bout. Quand elle est sèche

, on met avec
une plume du poussier bien mobile èk fans le presser
dans le cartouche

,
à la hauteur des deux tiers oudes trois quarts au plus ; puis, ayant mouillé de colle

forte le bord du cartouche , on pose dessus unpetit rond de papier brouillard qui le ferme exac-
tement.

Ces porte-feux se posent dans les cannelures faites
fur le cylindre intérieur des tambours des soleils
fixes

,
fur celles de la partie cylindrique des barres,

d'un pouce de diamètre, qui traverse les boîtes ; èk
fur l'extérieur du rond de fer blanc

, de dix-huit
lignes de diamètre, des soleils tournans. Le bout
amorcé se pose fur l'étoupille de la rainure circulaire
qui est au bas, dont ils reçoivent le feu. Leur effet
est de le lancer dans la rainure qui est au fond des
boîtes des tourniquets

, èk de'la partie creuse des
soleils fixes.

150. La garniture des tourniquets des girandoles se
fait ainsi. Prenez deux jets de cinq pouces de lon-
gueur y comprisla gorge, èk de six lignes de diamètre
intérieur; bouchez-en la gorge avec un tampon , 6k
chargez-les fur un culot fans broche en composition)
de futées volantes jusqu'à la moitié, èk l'autre moitié
en feu brillant. Les ayant remplis à neuf lignes près ,mettez-y un petit tampon, èk placez-les fur les
tenons des tourniquets après les avoir un peu enduits
de colle sorte; percez l'un à quarante- cinq degrés
de sa circonférenceck un peu au dessous du tampon,
6k l'autre à deux cents vingt - cinq ; passez une
étoupille dans le trou qui communique à la rainure
qui est au fond de la boîte du tourniquet ; garnisséz-en
ladite rainure , 6k l'y collez avec de l'amorce; ren-
fermez l'autre boutdans un porte feu, èk conduisez-le
au trou de lumière d'un des jets ; percez ce même
jet une ligne ou deux au dessus du tenon; collez-y
une étoupille renfermée dans un porte-feu brisé;
conduisez - la au trou de lumière de l'autre jet, èk
couvrez-enbien les extrémités èk les jointures avec
du papier coljé ; observez de mettre toujours du
poussier dans les trous, avant d'y coller l'étoupille.
Ayant ainsi garni six tourniquets à deux tenons y
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posez-les fur l'essieu qui termine les barres garnies
de boîtes

,
èk les y retenez avec une petite cheville.

ió°. 11 est présentement facile de concevoir com-
ment le feu partant d'une pièce d'artifice qui est fixe,
se communique à une autre pièce mobile. On voit
que c'est par le moyen des petits porte-feux remplis
de poussier

,
qui, fans toucher à l'étoupille qu'ils

doivent enflammer, lancent leur feu dessus en tirant
un coup. La boîte du tourniquet èk celle de la barre

,qui entrent l'une dans l'autre , couvrentèk garan-
tissent les étoupilles qu'elles renferment , du feu
extérieur qui pourroit s'y introduire.

17e. Pour la garniture des soleils fixes
, on charge

neuf jets de huit pouces de long, de six lignes de
diamètre intérieur , 6k de dix lignes 6k demie d'ex-
térieur; premièrement, de la composition des lar-
dons en poudre jusqu'à la moitié, èk l'autre moitié
en feu brillant : diminuez avec un couteau un peu
de l'épaisseurdu cartouche par en bas, èk collez-les
dans les trous ; collez ensuite un porte-feu de la
gorge de l'un à la gorge de l'autre, èk couvrez-en
bien les extrémités èk les jointures ; passez des étou-
pilles dans les deux trous qui communiquent à la
rainure qui est au fond de la partie creuse du tam-
bour ; garnissez-en cette rainure, èk l'y collez avec
de l'amorce ; renfermez les deux autres bouts dans
deux porte-feux, èk conduisez-les à la gorge de
deux des jets opposés; garnissez ensuite d'étoupille
la rainure circulaire qui est au bas du cylindre exté-
rieur ; posez dessus èk dans les cannelures deux porte-
feux remplis de poussier ; placez ensuite une étou-
pille dans chacune des rainures droites qui com-
muniquent d'un bout à la rainure circulaire , èk de
l'autre à l'extrémité de deux jets opposés

, que vous
percerez à une ligne ou deux au dessus du tambour.
Couvrez le tout de papier collé.

180. Quant à la garniture des soleils tournans ,chargez cinq jets, trois en brillant èk deux en com-
position de lardons ; garnissez-en la roue en attachant
alternativement un d'une espèce èk un de l'autre,
en commençant par un brillant, dont la gorge doit
être sur la rainure droite qui communiqueà la rai-
nure circulaire faite au dedans du rond de fer blanc ;
garnissez l'une èk l'autre d'étoupille

,
dont vous

collerez le bout fur la gorge du jet ; placez de même
une étoupille de l'autre côté de la roue , dans les
rainures , tant circulaires que droites

, qui viendra
rendre à l'extrémité du dernier jet que vous per-
cerez avec un poinçon, èk vous collerez le bout de
l'étoupille dessus ; vous collerez ensuite deux porte-
feux de poussier fur le rond de fer blanc

,
l'un d'un

côté èk l'autre à l'opposite
, en observant que le bout

amorcé de ces porte-feux porte fur l'étoupille qui
est placée dans la rainure circulaire, au pied èk à
l'extérieur du rond dé fer blanc, laquelle doit leur
donner feu ; ensuite vous collerez du papier, tant fur
les rainures que fur les jets, après les avoir amorcés

,pour que le feu se communique de l'un à l'autre.
On les amorce en collant l'étoupille de la gooeed'un jet fur l'extrémité de celui qui le précède.

190. II s'agît maintenant de faire Yassemblage des
soleils tournans & fixes fur l'axe. Ayant préparé la
quantité que l'on veut de soleils fixes èk tournans,
on enduit de .savon l'axe èk toutes les parties qui
ont un frottement; on enfile un soleil tournant, en
plaçant le côté des porte - feux vis-à-vis le moyeu
dans lequel ils doivent entrer pour donner feu à la
rainure intérieure ; on place ensuite un soleil fixe

,dont on sait entrer le petit cylindre dans la boîte
du soleil tournant qui doit y communiquer le feu;
on Farrête avec la vis, ayant attention qu'il ne gêne
point trop le soleil tournant, lequel doit se mouvoir
librement sur l'axe, mais fans avoir trop de jeu;
on enfile de même les autres soleils

, en plaçant
alternativement un soleil fixe èk un tournant ; èk
finissantpar ce dernier, on Farrêtera avec le coulant
à vis. Lorsqu'on veut le tirer , on fait une petite-
ouverture au bonnetage de la gorge du premier jet
pour y donner feu. On verra avec plaisir qu'il se
succédera , èk se communiquera à temps èk fans in-
tervalle d'un soleil à l'autre ,

puis à l'étoile, èk à
l'exagone formé par les girandoles. Cet exagone
changera quatre sois de feu

,
èk deux fois de forme.

20°. On peut ajouter à la machine que nous
venons de décrire dans ses différentes parties , six
soleils tournans qui partent à-la-fois , & immédiatement
après l'exagone formé par les girandoles. En voici le
procédé. La machine étant garnie comme nous
l'avons dit

, percez un trou de six lignes de dia-
mètre dans chacune des six barres , fur lesquelles
sont posés les jets de l'étoile , à quatre pieds du
moyeu. Percez encore un autre trou de deux lignes
de diamètre fur les mêmes barres, à quatre pouces
au dessous. Ayez six boîtes faites èk garnies d'étou-
pilles èk de porte-feux, comme celles qui portent
les girandoles. Leur essieu doit être arrondi en forme
de cheville

, èk doit être placé dans une situation
verticale pour former un soleil tournant.

Garnissez six tourniquets de la même manière que
ceux des girandoles des six autres barres ; placez-les
fur l'essieu des boîtes à recouvrement , èk les y
attachez avec une cheville.

Placez une étoupille dans la rainure circulaire du
moyeu qui est derrière 6k joignant les barres ; con-duisez une étoupille derrière 6k sur chacune des six
barres, depuis la rainure circulaire du moyeu jus-
qu'au trou inférieur ; faites passer l'étoupille par ce
trou ,

6k alignez-la fur le devant de la barre jusqu'au
trou de la boîte à recouvrement, par lequel vousla ferez communiquer à l'étoupille de la rainure cir-
culaire qu'elle renferme pour y donner feu.

Percez ensuite un trou dans la surface plane du
moyeu ,

vis-à-vis la croix , èk placez-y un porte-feu
de carton chargé en composition de fusées volantes
ou autres qui puisse durer autant que les girandoles,
ce qu'il est aise de faire en Fessayant. On le place
derrière le moyeu, pour que son feu

, qui doit être
caché , ne soit point apperçu des spectateurs.

Prenez un des jets de l'étoile à son extrémité ;collez-y une étoupille renfermée dans un cartouche.
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-de lance, & cohduisez-la sur le porte-feu de carton
que vous percerez à son extrémité inférieure contre
le moyeu , èk y placerez une autre étoupille cou-
verte , qui ira porter le feu dans la rainure circulaire
du moyeu , 6k qui de-là se distribuera dans les six
barres, d'où il se communiquera aux soleils tour-
nans dans Finstant que les girandolesauront fini leur
effet.

2t°. On peut, par le même moyen ,
faire que

Yétoile,desimple qu'elle est, deviennedouble, èk qu'en-
suite elle redevienne simple. Pour cet effet, placez
sur les barres douze porte - jets, dont six doivent
avoir vingt-huit lignes d'épaisseur , afin que les feux
ne se rencontrent point, 6k passent les uns au dessus
des autres ,

lorsqu'elle doublera. Six prendront feu
par les rainures extérieures des barres , èk le don-
neront en même temps à un porte-feu de compo-
sition lente, caché derrière le moyeu ,

qui, lorsque
l'étoile sera consumée à moitié , le communiquera
par les rainures des six autres barres du côté de la
croix, aux dix autres porte-jets qui la doubleront,
tant que les premiers jets dureront, après quoi elle
redeviendra simple.

>
Pour en rendre l'effet plus beau

,
il faut que la

premièremoitié des douze premiersjets soit chargée
en brillant ; leur seconde moitié èk la première des
douze autres , en composition de fusées volantes ;
6k leur dernière moitié en brillant.

22°. On peut former une étoile d'une espèce nou-
velle & particulière; pourquoi il faut tracer un rond
-d'un pied èk demi de diamètre , fur une planche
d'un demi-pouce d'épaisseur. Ayant taillé ce rond,
attachez dessus douze jets garnis de porte-feux de
l'un à l'autre , ensorte que ces je^s forment six angles
de feu. On peut doubler les angles ou rayons en
garnissant le rond de bois , par derrière , d'un pareil
nombre de jets

, qui formeront six autres angles
dans les intervalles des premiers. Cette étoile est
beaucoup plus simple 6k plus facile à exécuter que
l'efpèce précédente. II est vrai que l'effet n'en est

pas tout-à-fait si beau, n'y ayant point d'angle formé
à la gorge des jets. Voyezfig. 101. 1

2y°. On peut donner en feu la représentation d'un
.berceau, dont le dessin est fermé par des bouts de
lance de deux pouces de longueur ,

liés 6k collés
avec une bande de papier à un clou d'épingle cloué
fur le bord des treillages

,
qui se composent à la

distance de trois pouces les uns des autres. Ils pren-
jient feu en même temps par des étoupilles de com-
munication renfermées dans de petits cartouches de
papier collés de l'un à l'autre. Plusieurs soleils tour-
nans à trois reprises, renfermés dans les treillages
.de ce berceau , partent à-la-fois ; leur feu

, qui est
.resserré èk rompu ,

s'échappe à travers èk le fait
paraître tout en feu.

240. C'est à peu près de la même manière que
Ton imite par le feu le spectacle des eaux ; on forme
.des nappes de feu avec une cascade au milieu ,accompagnée de jets èk de fontaines dans les côtés.

350. La spirale s'A. une machine eo, fer blanc,

conique èk spirale, mobile fur le pivot qui la porte,
èk garnie de petites lances un peu inclinées, que
leur pression fur la lame de fer blanc fait tourner.
Plus cette inclinaison est grande , plus son mouve-
ment est vif. On peut encore Faugmenter en ajou-
tant du poussier à la composition des lances

, pour
rendre leur pression plus sorte. La lame de fer blanc
dojt être faite de plusieurs bandes d'urjf égale lar-
geur ,

soudées les unes au bout des autres. On cloue
Fune de ses extrémités fur le pied du couronnement ;
on la contourne en volute, èk on lui donne en grand
la forme d'un ressort de montre ; puis, en courbant
un peu chaque révolution

, on lui fait prendre la
forme d'un cône. Si la machine est grande

,
son

propre poids èk celui des lances lui donneront
naturellement cette courbure ; èk dans le cas où
elle en prendrait trop , il faudroit alors

, ou en
diminuer la grandeur

, ou lui donner plus d'épaisseur.
On peut aussi, en place d'une lame de fer blanc, se
servir d'un fil de fer d'une grosseur proportionnée.
Le- pied du couronnement doit avoir une petite
cavité dans le milieu de fa surface inférieure

, pour
recevoir la pointe du pivot sur lequel la machine
est mise en mouvement. Voyez fig. 96.

%<3°. Le même pivot sert d'essieu à une girandole ,èk en fait la base ; mais son mouvement n'a rien de
commun avec celui de la spirale : elle est terminée
par une espèce de sphère qui en fait partie èk qui
tourne avec, ou par une couronne formée avec de
pareilles lances. La girandole , en prenant feu

,
le

porte aux lances de la spirale èk de la couronne par
une étoupille.

On peut former, avec de petits lampions
,
différens

dessins d'illuminations pour terminer le spectacle d'un
grandartifice. Ces lampions sont de fer blanc , cloués
fort près les uns des autres fur des planches de sapin ;
ils doivent avoir au milieu une petite virole ou bo-
bèche sort courte qui y est soudée, dans laquelle on
place une mèche de coton avant d'y verser le suif.
Quelques heures avant de les allumer, on frotte
leur mèche avec un pinceau trempé dans de l'huile
d'aspic

, qui, étant très-inflammable
,

sert à les allu-
mer dans i'instant qu'on en approche la flamme d'une
bougie. Si Fon veut les allumer tous à-la-fbis èk d'un
clin-d'ceil, il faut, aprèsavoir frotté la mèche d'huile
d'aspic , y attacher gros comme une noisette de pâte
d'étoile

, en la pressant contre ,
èk coller avec de

l'amorce des bouts d'étoupille de l'un à l'autre ; la
promptitude avec «laquelle on passe des ténèbres à
la lumière , fait une surprise très-agréable.

Après le détail dans lequel nous venons d'entrer
pour développer Fart nouvellement connu de faire
communiquer le feu d'un artifice mobile à%n artifice
qui est fixe , il sera fans doute utile de donner ici le
résumé de ces procédés assez íimplemdans l'exécution,mais nécessairement compliqués dans i'explication.

Le secret de cette communication de feu fut ap-
porté de Bologne en France en 1743 , par les sieurs
lluggiery ,

artificiers du roi èk de la ville.On admira
daïs ks spectacles pyriques qu'ils donnèrent fur le
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théâtre de la comédie italienne à Paris

,
l'art avec le-

quel ils faisoient communiquer'successivementèk à

temps le feu d'un soleil tournant à un soleil fixe
,

èk

de suite à plusieurs autres pièces mobiles ck fixes

placées fur un même axe de fer.
Or, voici le tableau plus précis des procédésprin-

cipaux de cet art.
Fi". 124. On suppose un soleil fixe placé entre

deux soleils tournans fur un axe de fer. Le premier
est fixé dessus par une cheville qui traverseson moyeu
6k l'axe ; les deux autres sont retenus par des écrous
vissés fur l'axe , au moyen desquels on leur donne
pour tourner autant ou si peu de jeu que l'on veut.

L'efpaceentre le premiersoleil tournant èk le soleil
fixe

, est de six pouces quatre lignes. On le remplit
par deux cylindres de chacun troU pouces de largeur,
6k de deux pouces de diamètre

,
aussi enfilés fur

l'axe : ils sont collés de colle forte
,

l'un fur le moyeu
du soleil fixe , èk l'autre sur le moyeu du soleil
tournant.

Entre ces deux cylindres, doit être enfilé fur l'axe
un bouton de quatre lignes d'épaisseur fur un pouce
de diamètre: il sert à les tenir dans un écartement de
quatre lignes l'un de l'autre ; èk pour ne pas multi-
plier les pièces

, on prend ordinairement ce bouton
fur l'un des cylindres dont il fait partie

, ou bien
011 l'y ajoute en le collant dessus.

Sur la surface plane'de chaque cylindre, un peu
au-dessus du bouton , doit être creusée une rainure
circulaire de deux lignes èk demie de largeur èk d'au-
tant de profondeur ,

dans laquelle on colle une
étoupille avec de l'amorce , fig. 121 , 12/. C'est par
ces étoupilles que se doit faire la communication du
feu

,
celle d'un cylindre ne pouvant brûler qu'elle

ne donne feu à celle de l'autre vis-à-vis , n'y ayant
que quatre lignes de distance entre el es.

Le feu est apporté à l'une par une étoupille qui
,

partant de l'extrémité du dernier des jets du soleil
tournant, vient rendre à l'étoupille de ladite rainure
circulaire

, y étant conduite dans une rainure creusée
sur le rayon qui porte le jet d'où elle part ,

sur le
moyeu èk sur ie cylindre ; d'où , s'étant communiqué
par son extension à l'étoupille de h rainure circu-
laire opposée

,
il est conduit delà à la gorge de l'un

des jets du soleil fixe par une étoupille couchée dans
une rainure faite fur son cylindre èk fur son moyeu,
jusqu'au pied du jet, d'où elle va se rendre à sa gorge.

Ces étoupilles doivent être bien couvertes avec
du papier collé dessus

,
excepté cellesqui sont placées

dans les rainures circulaires : on les garantit des étin-
celles de feu avec un tuyau de carton ou de laiton
bien min*e dans lequel on place les deux cylindres

:

ce tuyau doit les couvrir prelque en entier ; 6k pour
qu'il ne gêne pas leur mouvement, on lui donne de
diamètre deux lignes de plus qu'aux cylindres.

La longueur qu'on donne aux cylindres a deux
objets ; le premier est d'éloigner les étoupilles cir-
culaires des bords du tuyau qui les couvre , par où
les étincellespourraient s'introduire ; le second e%de
tenir les soleils fixes èk tournans dans un écartement

assez grand pour que le feu ne puisse se communiquer
de l'un à l'autre ; ce qui arriverait s'ils étoient plus
proche

,
quoique les communications soient bien

couvertes.
L'efpace entre le soleil fixe èk le second soleil tour-

nant étant garni d'une pareille communicationentre
deux cylindres

,
le feu sc postera a,u second soleil

par une étoupille qui tirera son feu du pied de l'un
des jets du soleil fixe : on y perceraun trou pour y
faire communiquer l'étoupille,à laqutile il donnera
feu en naissant.

De ce second soleil tournant, le feu peut de même
être conduità un second fixe, èk ainsi successivement
à plusieurs pièces.

Cette pièce d'artifice,qu'onnommemachinepyriqur,
se termineordinairementpar une étoile ; elle est for-
mée par six barresde trois à quatre pieds de longueurj
on les visse fur un moyeu pareil à celui d'un soleil
fixe : il y a deux jets attachés au bout de chacune

,fur une traverse qui croise la barre ; leurs gorges se
croisent, 6k Fouverture de l'angle qu'on leui donne
est mesurée pour former une étoile; ure étoupille
couchée dans une rainure fur chacunedes barres

,
qui

communique d'un bout à la gorge des jets , èk de
l'autreauneétoupille circulaire qui entoure le moyeu
au pied des barres, leur communiqueà tous le feu
en méme temps.

En place des jets qui forment Fétoile , on peut
garnir les barres de six soleils tournans : ils doivent
être compotes

,
quoique plus petits , comme ceux

décrits ci - dessus ; savoir
, d'une communicationde

feu entre deux cylindres séparés par un bouton , èk
couverts d'un tuyau de laiton ; le tout ne doit avoir
au plus que quatre pouces de longueur ; l'axe fur
lequel ils doivent tourner , est une cheville de fer
qui traverse la roue èk les deux cylindres. Elle est
vissée par le bout, èk assez longue pour traverser la
barre sur laquelle on veut la placer ; on l'arrête avec
un écrou derrière la barre qui est percée pour y don-
ner passage; il reçoit le feu par l'étoupille couchée
sur la barre, à laquelle on joint celle du cylindre qui
est appliquée dessus. Fig. 113, 114, 117 , 118,121 , 12s.
C'est avec de pareils soleils que Fon éclaire les dé-
corations en découpures èk les berceauxen treillages:
on les fait ordinairementà trois jets qui prennent feu
successivement.

L'éclair ou jet de flamme.
Quand on veut faire paraître un éclair sur unthéâtre d'artifice

, on jette avec une seringue, par
dessus les lances à feu

, une bouffée d'eau-de-vie oud'efprit-de-vin
, ou d'eau ardente.

Pour faire cette eau ardente , on met dans une
cornue ou dans un vase bien luté

,
deux pintes de

bon vinaigre avec une poignée de tartre èk autant
de ser.commun, èk l'on fait distiller ce mélangepour
en tirer l'eau ardente : quelques-uns y ajoutent du
salpêtre. On peut diversifier èk colorer la flamme
de l'eau ardente, en mêlant dans fa composition de
Fambre, d» la colophane, &c.

Cette
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Cette eau étant jetée de loin avec une seringue

sur des lumières, s'enflamme en sillonnant dans l'air,
& disparaît comme un éclair.

Le père d'incarville, Jésuite , nous a fait connoître
la pâte dont les Chinoisfeserventpour représenter enfeu
des figures d'animaux & des devises.

Elle est faite de soufre en poudre impalpable èk
de colle de farine, donton couvre des figures d'osier,
de carton ou de bois. Ces figures doivent être pre-
mièrement enduites d'argile ou terre 'grasse

, pour
les empêcher de brûler ; après que la couche de pâte
de soufre est posée, èk pendant qu'elle est encore hu-
mide

, on la poudre de poussier qui s'y attache ;
lorsqu'elle est bien sèche, on colle des étoupilles fur
ses principales parties

, pour que le feu se porte par-
tout en même temps , èk on la couvre en entier de
papier collé ; les Chinois peignent ces figures de la
couleurdes animaux qu'ellesreprésentent ; leur durée
en feu est proportionnée à l'épaisseur de la couche
de pâte qui les couvre.

Lorsque les figuressontpetites, on peut les mouler
ou* les modeler massives: commecette pâte ne coule
point en brûlant, elles conservent leurs formes jus-
qu'à ce qu'elles soient entièrement consumées.

On peut aussi se servir de cette pâte pour former
des devises èk autres dessins.

Les Chinoisen font encore usagepour représenter
des raisins : ils leur donnent, la couleur pourprée,
en substituant à la colle de farine de la chair de juju-
bes ; ils les font cuire èk en séparent la peau èk le
noyau.

Artifice pour brûlerfur seau & dans seau.

On faisoitautrefoisun mystère des procédés pour
les artifices qui doivent brûlerfur l'eau & dans l'eau :
on laissoitcroire qu'ilyentroit desdroguesfort chères,
iomme de l'ambre jaune , du camphre, des huiles
•de soufre , de salpêtre , de pétrole , des sciures
d'ivoire èk de différens bois, &c. Mais ces compo-
sitions inventées par la charlatanerieou par Figno-
rance, loin d'être utiles , ne sont propres qu'à ra-
lentir Factiondu feu èk à donner beaucoup de fumée.
Toutes les fusées d'air 6k de terre brûlent dans l'eau ;
ïl ne s'agit que de les mettre en état de se soutenir
dessus 6k d'en diversifier les effets.

On emploie pour l'artifice d'eau les genouillères,
Comme les lardons pour l'artifice d'air. Ces genouil-
lères servent à garnir les barils de trompe, les pots
à feu

, les ballons aquatiques : on les nomme aussi
dauphins èk canards , parce qu'ils semblent se jouer
dans l'eau. Leur effet est de serpenter fur l'eau , de
s'élancer à plusieurs reprises en l'air, èk de finir par
éclater avec bruit.

Pour faire lesgenouillères, on mouledes cartouches
de la longueur de neuf diamètres intérieurs , non
compris la gorge , èk on les charge fur une pointe
de culot qui ait d'épaisseur le quart du même dia-
mètre : on les charge commé lesjets, en brillans ou
en composition de fusées volantes ; èk après trois
charges de composition,on y met une demi-charge
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de poussier,èk ainsi en continuant de trois charges
en trois charges. Lorsqu'on a atteint la hauteur dir
septième diamètre, on frappe un tampon sur la com-
position; on le perce aveo le poinçon à arrêt ; on
met un peu de poussier dans le trou, èk on y verse
de la poudre grainée , en réservant de la place pour
l'étranglement ou pour un autre tampon , que l'on
perce ,

si Fon veut, pour donner feu à un petit mar-
ron que l'on colle dessus : on moule ensftte un car-
touche vide, fort mince ,

de même grosseur que la
fusée : ce cartoucheque l'on nomme lefourreau,s'at-
tache fur le bout de la fusée où est l'étranglement ;
il doit être fermé aune extrémité

,
soitpar un étran-

glement , soit par un rond de carton collé dessus.
L'autre bout du fourreau sera découpé en plusieurs
languettes ; on fera entrer la fusée dans cette partie
découpée qui sert à donner au fourreau une coudure
formant un angle d'environ cinquante degrés ; on
le lie dessus avec de gras fil, 6k on colle une bande
de papier fur la ligature. Le fourreau , non compris
la ligature , doitavoirde longueur la moitié de celle
du cartouche : on les engorgeèk on les amorce comme
les jets. Voyezfig. 746- 106.

La fig. 74 , n". 2 ,
représente la nageoire de ge-

nouillère.
Tout artifice destiné à aller dans l'eau

?
doit être

extérieurement enduit de suif pour empêcher l'eau
d'agir sur le papier èk le carton qui le couvrent, ou
de ramollir la colle qui en joint les parties ,

enfin de
pénétrer dans la composition dont elle ralentirait
l'effet, si même elle ne Fempêchoit point. On fait
fondre du suif, èk avec un gros pinceau de poil de
porc, on en couvre entièrement les genouillères, à
l'exceptionde l'amorce.Ellessont alors en état d'être
tirées à la main , ou d'être employées en garniture.

Le fourreau que l'on donne à Ja fusée sert à la
soutenirsur l'eau , en rendant la partie opposée à la
gorge, plus légère qu'un pareil volumed'eau. Quant
a la gorge, elle est soutenue par le vide qui se sait
dans la fusée, à mesure que la matière enflammée en
sort. La coudure du tuyau lui donne un mouvement
inégal èk tortueux ; èk le poussier dont-on a mis une
demi-charge après trois charges de composition, fait
sauter la fusée en l'air, lorsque le feu parvient à cette
matière.

On compose encore dans le même principe des
fusées d'eau à ailerons. Voyez fig. 69.

Des fusées d'eau en globe , fig. 70.
Desfusées d'eau en cane, fig. 72.
Desfusées d'eau en nageoire , fig. 76.
Desfusées d'eau avec une rotule de bois pour les faire

surnager
,
fig. 107.

On sait de très-petitesgenouillères, dont le car-
touche est de papier , que l'on peut tirer dans un
grand bassin plein d'eau ,

fur une table au dessert:
il faut les charger de la composition de petits ser-
pentaux en papier , èk n'y point mettre de pétard,
crainte d'accident.

X
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Compositionspour genouillères de dix lignes de diamètre
intérieur.

Sable des
Compost- Salpêtre. Poussier. Soufre. Charbon. 1&3

tions. r ordres.

li.on.gr. li.on.gr. li.on.gr. li.on.gr, li.on.gr.
Feu

ancien.
. . 1 4 4

Feu
commun. . t S

Feu
Chinois... 1 34347

L'effet de la fusée que l'on nomme plongeon
,

est
de répandre une lumièreblanche èk vive ,

de plonger
de temps en temps dans l'eau , èk de reparaître avec
le même éclat. Ôn charge aussi ces fusées de feux
saillans qui représentent des jeux d'eau

,
des arbres

fleuris, èk qui plongent de même.

On prépare un cartouche qui ait douze diamètres
intérieurs de longueur ; on le charge , si c'est d'une
composition lente pour éclairer

,
fur une pointe de

culot, qui ait de diamètremoitié de celui de la fusée ;
èk si c'est d'une composition vive pour former des
jets

,
la pointe ne doit avoir que le quart du même

diamètre.'

Quant aux cartouches qui ont dix lignes de dia-
mètre intérieur

,
èk dont la gorge a un quart de dia-

mètre d'ouverture
, on y verse, après trois charges

de composition, trois quartsde gros de poudre grai-
née ; èk si la gorge a un demi-diamètre

, on en mettra
un gros un quart, èk on continueraà en mettre pa-
reille quantité de trois charges en trois charges. Quand
la fusée est chargée

, on Ta ferme avec un tampon
de papier èk on Fétrangle. L'effet de cette dose de
poudre est de faire plonger la fusée, par la résistance
que sa subite inflammation lui fait trouver dans l'air,
6c par la réaction fur la fusée.

On forme un alongementà la fusée
, en roulant

sur le bout d'en bas trois ou quatre tours de papier,
d'une hauteur à pouvoir contenir quatre onces èk
demie de fable ou de terre pour lui servir de contre-
poids. On le lie fur l'étranglement de la fusée ; èk ,
ayant mis le fable dedans , on le ferme par une li-
gature.

Ce fable sert de contre-poids à la fusée
,

èk doit la
maintenirdansune position perpendiculairefur l'eau ;
mais pour Fempêcher d'être entraînée par fa pesan-
teur , on attache avec de la colle forte sur le car-touche

, au défaut de l'étranglement, une rotule de
bois de sapin percée au milieu , dans laquelle on fait
entrer la fusée un peu à force. Le diamètre de cette
rotule sera de trois diamètresextérieursdu cartouche,
ck son épaisseur sera des deux tiers d'un diamètre.

On amorce èk on graisse les plongeons, comme
on a dit des genouillères.

Compositions lentes pour les plongeons de dix lignes de
diamètre intérieur.

" 71 T- Sâblë"
Compost- Salpêtre. Poussier. Soufre'. Charbon, desi & 3

tions. ordres.

li.on.gr. li.on~.gr. li.on.gr. li.on.gr. li.on.gr.
Feu blanc. 1 8 8
Feu blanc
Chinois. .1 1 1 26

II faut charger les plongeons avec les compositions
que nous avons données ci-devant pour les jets,
lorsqu'on veut en obtenir les mêmes effets.

Pour avoir des fusées courantesfur l'eau dans une
direction droite, on charge un jet en brillant ou en
feu commun , dans les mêmes proportions que les
genouillères; on colle àl'extrémité opposée à la gorge,
quatre panaceauxde carton taillés en triangle rectan-
gle, de deux diamètres extérieursde largeur, fur trois
de longueur. Ces panaceaux serviront à donnera la
fusée une direction droite, èk à soutenirsur l'eau cette
partie de la fusée qui y ensonceroit èk entraînerait
la gorge.

On peut encore , en donnant à ces fusées moins
dî longueur, y attacher un fourreau comme aux ge-
nouillères

, avec la différence que ce fourreau doit
être droit fans coudure ; ce qui est une opération
plus facile que les panaceaux , èk qui rend à peu
près le même effet.

Un baril de trompes est un assemblagede sept trom-
pes ; pourquoi, i°. on forme sept gros fourreaux,'
comme il a été dit ci-devant. On scie une planche
en rond de la largeur de sept tuyaux unis ensemble ;
on trace dessus sept ronds, un au milieu èk six au-
tour de la largeurdu diamètre intérieur des fourreaux.
On trace encore un rond dans chacun

,
quidoit être de

la mesure de leur diamètre extérieur. On cloue dessus
sept rotules de bois de pareil diamètre èk d'un pouce
d'épaisseur, fur lesquels on place, on colle, on cloue
les fourreaux. Étant ainsi arrêtés par en bas, on les
lie èk les unit par en haut avec de bonnes ficelles.
On forme ensuite sept trompes proportionnées aux
fourreaux, dans lesquels elles doivententrer ; on les
garnit de différentes espèces d'artifice tant d'eau que
d'air", comme genouillères

,
plongeons, fusées çpu-

rantes , lardons, serpentaux, étoiles. On les met
dans les fourreaux , èk l'on place une étoupille de
communication de la fusée du milieu aux six autres,
afin qu'elles partent toutes à-la-fois. On entoure les
trompes de papier collé depuis le bas jusqu'en haut;
ce qui leur donne la forme d'un baril qui doit être
bien graissé de suif. 11 faut attacher deux crampons
sous le fond du baril, pour y lier une pierre ou un
petit sac rempli de fable, qui sert par son poids à
tenir le baril droit , èk à l'enfoncer dans l'eau de
deux tiers. Ce mélange de différentes espèces d'ar-
tifices ne peut que produireun bon effet.

2°. On peut encore former uneespèce de lanterne
avec deux planches sciées en rond, 6k letenues par
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trois ou par six bâtons dans un écartement mesuré
à la hauteur des fourreaux de trompes. On perce
sept trous dans la planche de dessus de la largeur
des fourreaux

, èk à la distance- de trois à quatre
pouces les uns des autres. On cloue fur celle de
dessous,septrotules de bois pour fermer les fourreaux
qui doiventêtre collésdessus, aprèsles avoirfait entrer
dans les trous de la planche supérieure ; on place
les trompes dedans, èk du reste on fait de même
que Fon vient de le décrire. Les tuyaux ne se tou-
chant point, l'effet des différentes reprisesde chaque
trompe, doit être plus distinct.

30. Si l'on veut que les sept trompes ne prennent
feu que successivement, on répand un peu de pous-
sier dans les fourreaux, avant que de les mettre de-
dans ; on y fait un trou avec un poinçon vis-à-vis
la chasse du dernier pot de chaque trompe ; on
place dans une étoupille renfermée dans un car-
touche qui communique au premier porte-feu de
la trompe la plus proche, èk ainsi des autres. Mais
il semble que l'effet de cet artifice doit être plus
beau èk plus brtllant, lorsque les trompes partent
toutes à-la-fois.

Les pots à feu que Ton emploie fur Teau, ont la
même forme èk sont composés comme les pots à
aigcettes, avec cette différence qu'on les enduit de
suif 6k que l'on attache dessous un contre-pqids ;
comme aux barils de trompes. On garnit ces pots
de genouillères èk d'autres artifices d'eau. Un jet
chargé en brillant, lié à un sac à poudre, leur donne
feu èk l'élance en l'air, d'où ils retombent pour ser-
penter sur l'eau. Les fig. 81 èk 83 représentent des
pots à feu vus intérieurement. Les lettres S, S, S, S, S
de la fig. 81, sont les pièces d'artifice qu'on y a
fait entrer. Les trous où sont logées ces fusées ou

.
genouillères, ne doivent être poussés que jusqu'à
environ un demi-pouce près de la surfaceintérieure

,où il y en a un autre fort petit qui pénètre jusqu'au
dedans du globe , pour servir de porte-feu de
communication du dedans au dehors, comme on
voit en Ff.

Le côté droit de la même fig. 81, présente un
rang de saucissons ficelés èk goudronnés , qui doi-
vent éclater avec grand bruit. Comme la coudure
des genouillères est incommode pour s'arranger
dans les pots, 6k que d'ailleurs avec cette forme

,il n'y en entreraitqu'une petite quantité ; pour éviter
cet inconvénient , on les arrange en rond toutes
droites dans le pot joignant le bord, les gorges fur
le sac à poudre èk les fourreaux hors du pot, èk
on garnit le vide qu'elleslaissent au miKeu, avec des
fusées non coudéesou des étoiles; on couvre ensuite
le pot d'un rond de carton au travers duquel passe
le jet ; mais comme ce couvercle ne s'étend pas
fur le bord du pot, à cause de l'interpofition des
fourreaux de genouillères,entre lesquelles il y a un
vide à boucher ; on ferme ces ouvertures avec des
bandes de papier, collées d'un bout fur le pot, èk
de l'autre fur le couvercle, & les jointures doivent

être couvertesde manière que l'eau ne puisse point
y pénétrer.

Si Fon veut que les pots à feu lancent des ballons;
on attache le jet fur l'extérieur du-pot à feu, vis-
à-vis un trou qui le traverse, par lequel le jeSfcett
finissant, communique le feu à la chasse.

Ces ballons sont faits en carton comme ceux
d'air : on les garnit d'artifices d'eau èk d'air, mêlés
ensemble, comme genouillères, scrpentlux,étoiles,
marrons, èkc.

Lorsque ces ballons sont d'un gros volume, les
pots à feu ou mortiers qui servent à les jeter, doivent
être faits en bois avec des douves liées de cercles
de fer

, èk goudronnéesà l'extérieur, afin que l'eau
n'y puisse pénétrer.

La fig. 8s donne le développement d'un mortier
d'eau ; èk lesfigures 89 èk 90 , la coupe èk le profil
d'un mortier d'eau à jeter plusieurs ballons à-la-fois.

Les ballons ne devant crever , pour leur plus bel
effet, que fur l'eau après leur chute, on ne les jette
qu'à une hauteur médiocre

,
èk on les fait plus légers

qu'un pareilvolume d'eau, pour qu'ils n'y enfoncent
point.

On dispose encore des pièces d'artifice fur urï
plateau

, qui, par fa forme, se tient èk nage fur l'eau.
Woyez fig. 120.

Les jattes ou soleils d'eau
,

sont des espèces de.
pots à feu» Prenez une grande jatte de bois, dont
les bords soient élevés ; attachez six jets autour ,
commeautour de la roue d'un soleil tournant ; placez
dans le fond de cette jatte un sac à poudre

, èk un
jet pour y donner feu ; piquez-le, èk répandez du
poussier dessus; puis remplissez la jatte de genouil-
lères èk autres artifices ,

èk couvrez-la d'un carton ,dte même que póur les pots à aigrettes ; placez en-
suite un porte - feu qui communique de l'extrémité
du dernier des jets formínt le soleil

,
à la gorge

de celui qui doit donner feu à la chasse. Couvrez
les jets de papier collé , èk que le tout soit bien
enduit de fuis.

Le feu étant donné au premier jet, se commu-
niquera successivementaux autres, en faisant tourner
la jatte qui formera un soleil ; viendra ensuite un jet
de feu , qui, en finissant, fera partir une belle gar-
niture de genouillères. Voyezfig. 84 èk 97.

On peut faire un artifice plus composé , ik former
une pyramide de jets èk de lances fur la jatte qui
doit être assez large èk assez forte pour supporter
une légère charpente , sur laquelle on les attache
dans différentes situations pour en varier l'effet. La
jatte doit alors être un grand baquet, èk fa garni»
ture* des pots à aigrettes préparés pour l'eau , èk
garnis de genouillères. On les couche fur la chasse
qui y donne feu en les jetant.

Les jets qui forment le soleil tournant, doivent
être fort gros pour donner le mouvement conve-
nable à la machine ; ou, ce qui est encore mieux,
o» emploie des fusées volantes

, dont l'effet est
beaucoup plus vif, parce qu'elles sont percées, èk.

X ij
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que d'ailleurs elles risquent moins de crever que les

jets , qui y sont sujets lorsqu'ils sont gros. •
Si vous voulez avoir un soleil qui tourne & qui

paroisse courir en ligne droitesur l'eau ,
placez un soleil

toulfant, tel -que nous Favoris décrit ci-devant ,
entre deux roues de carton, fur un essieu de bois
qui soit carré , ainsi que les trous faits pour le rece-
voir , afin que le tout soit bien fixe fur l'essieu.

Ces roues seront formées chacune avec deux
ronds- de carton ; èk quelques morceaux de bois
collés de colle forte

, entre deux
, en régleront

l'épaisseur, en les tenant dans Fécartement néces-
saire ; ils serviront aussi à les soutenir, èk à donner
du corps à la roue. On les fermera-avec une bande
de carton collée dessus

,
èk enduite de fuis. Ces

roues seront assez hautes pour que le soleil ne touche
point l'eau

,
èk assez larges pour quilles se sou-

liennent dessus. Elles toucheront immédiatement le
soleil

,
6k seront retenues dans cette situation par

une clavette de chaque côté
,
qui traversera l'essieu

,ensorte que ces trois pièces , ainsi jointes , n'en
fassent plus qu'une.

Cette machine étant posée sur l'eau
, on la verra

tourner èk avancer en ligne droite, dès qu'on y aura
mis le feu. Si l'on veut rendre fa direcfion en ligne
droite plus certaine, on n'a qu'à tailler le rond de
carton du côté extérieur de chaque roue,.plus grand
que l'oppofé

,
ensorte qu'il déborde la bande de

quelques pouces. Cette partie , qui entrera dans
l'eau

,
empêchera la machine de se détourner , par

la résistance même qu'elle éprouvera.
Voici le moyen de former un soleil tournant

autour d'un centre dont il paroît détaché.
Prenez un baril de trompes préparé pour l'eau ;

attachez fur le bord de son extrémité supérieure un
cube de bois percé d'un trou ; placez èk fixez dans
ce trou le bout d'une barre de sapin ; attachez sur
cette barre , à un pied de distance oitenviron de son
extrémité opposée, une fusée volante non garnie,
qui la croise ; placez ensuite une roue de carton ,faite comme celle de Fespèce précédente

,
sur la

barre qui doit être arrondie dans cette partie, afin
que la roue soit mobile dessus ; puis fur l'extrémité
de la barre qui doit être réduite à sept lignes de
diamètre dans la longueur de trois à quatre pouces,
on place un soleil tournant qui sera pareillement
mobile dessus.

La roue èk le soleil seront retenus pardes cla-
vettes fur la partie de la barre où ils doivent tourner :
cette roue sert à soutenir au dessus de l'eau le soleil
èk la fusée , tandis qu'ils tournentautour du centre.

Placez une étoupille fur la gorge de la fusée*, qui
communiquera au soleil tournant, pour que le feu
s'y porte en même temps. La fusée , un peu avant
de finir, donnera feu au baril par une étoupille de
communication, qui sera couchée dans une rainure
faite fur la barre

, èk couverte de papier collé.
La fusée étant le mobile qui fait tourner cette

machine , on doit la proportionnerà la grosseur des
pièces qui la composent, èk à la longueurde la barre.

Son effet est de décrire un cercle de fea autour dá
baril ; èk le soleil.qu'elle emporte décrira aussi le
sien tout en tournant fur lui-même.

On sent que ces artifices d'eau peuventêtre variés
à l'infini. On peut par exemple arranger une machine

en forme de pyramide , èk la poser fur une espèce
de petit bateau octogone ,

dont les Wds sont peu
élevés. On met le feu à un endroit, d'où il se com-
munique successivement à toutes les parties com-
posées de jets , lances, nappes , pots à feu d'air,
pots à aigrettes, garnis de genouillères, èkc. On
laissera flotter cette machine au gré de l'eau.

Pour une autre machine , prenez une caisse octo-

gone ,
plus large en haut qu'en bas ,

èk fermée par
un chapiteau ; vous la garnirez en dedans d'un rang
de pots à feu , au milieu desquels vous placerez ,
fur une grille, trois douzaines de doubles-marquises.
Cette caisse d'artifice sera soutenue sur l'eau par une
bordure de planches octogones , qui Fentoure au
défaut de fa partie la plus grosse. Cette bordure,'
ainsi que le chapiteau, seront garnis de jets en forme
de pyramide

,
èk donneront feu, en finissant, à la

caisse.
II y a une pièce d'artifice nommée la machine

spirale. C'est un cône formé par six légers liteaux de
sapin de cinq pieds de longueur, cloués d'un bout
fur une rotule de bois de trois pouces de diamètre ,
èk de l'autre

,
fur un cercle de bois de deux pieds

de diamètre ; le milieu de leur longueur est soutenu

par un second cercle ,
sur lequel on les cloue aussi.

On contourne en spirale sur ce cône , une bande
de bois bien mince èk bien flexible

,
depuis le haut

jusqu'en bas, èk on la cloue fur les liteaux. On garnit
cette machine , en suivant les révolutions de la
spirale avec de petites lances que Fon attache dessus,
èk l'on finit par attacher fur le cercle d'en bas ,douze fusées de soleil-tournant, pour former quatre
reprises de trois fusées chacune, qui partent à-la-fois.
Voyezfig. 96.

Ón place cette machineau milieu d'une jatte
,

fur
une verge de fer qui est le pivot fur lequel elle
tourne, recevant son mouvement des fusées atta-
chées fur le cercle d'en bas ; la première de ces
fusées donne feu à toutes les lances, par une étou-
pille qui y communique.

Hanzelet, qui a donné un Traité des feux d'ar-
tifice

,
indique cette composition , qui, dit-il, s'allume

avec de l'eau.
Prenez trois livres d'huile de lin, une livre d'huile

de brique
, autant d'huile de jaune d'oeuf, huit livres

de chaux vive récente ; mêlez ces matières ; jetez
dessus un peu d'eau

, elles s'enflammeront. Cette
inflammation est due à la chaux vive qui s'échauffe
avec de l'eau ; èk toute autre huile ou essence spiri-
tueuse, que celles mentionnées ci-dessus , s'enflam-
merait également.

Le même donne le procédé d'une pierre qui s'al-
lume avec de l'eau. Prenez de la chaux vive récente,
de la tuthie non préparée , du salpêtre en roche ,de chacun une partie; réduisez le tout en poudre

A
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Jour le mettre dans un sachet rond de toile neuve ;
placez-le entre deux creusets, parmi de la chaux
vive en poudre ; les creusets étant bien liés avec
du fil de fer recuit, il faut eocore les luter èk les
mettre au four à chaux.-Cette mixtion s'y convertit
en une pierre qui s'allume lorsqu'on Fhumecte avec
de l'eau.

Manière de tenir les artifices à fleur d'eau.

On a vu que la plupart des artifices pour l'eau
doivent y être enfoncés jusqu'à leur orifice

,
sans y

être submergés, afin que leur gorge soit hors de
' l'eau , èk que le reste y soit caché fans couler à
fond.

.-

Comme les matières combustibles dont on rem-
plit un cartouche, sont plus légères qu'un égal volume
d'eau , les artifices qu'on y jette, flottent commu-
nément trop au-dessus ; c'est pourquoi il faut leur
ajouterun poids qui augmenteleur pesanteurau point
de la rendre presque égale à celle de l'eau. La pesan-
teur de ce poids peut être trouvée en tâtonnant,
c'est-à-dire , en essayant dans un seau ou dans un
tonneau plein d'eau, à quelle profondeur un poids
pris au hasard peut le faire enfoncer , pour y en
ajouter un nouveau, si le premier ne pèse point assez.
Rien n'est plus commode pour cet essai qu'un petit
sac à mettre du sable, où l'on en ajoute 6c l'on en
retranche autant èk si peu que l'on veut. Ce moyen
est le plus propre pour les artifices dont le contre-
poids est ajouté extérieurement; mais si l'on vouloit
le mettre intérieurementau fond du cartouche, avant
que de le remplir des matières combustibles , il fau-
drait s'y prendre autrement.

Après avoir enduit le cartouche, il faut le remplir
d'un poids égal à celui des matières qui doivent y
entrer, èk le plonger dans unpot ou seau d'eau, plein
au raz de ses bords , posé dans un bassin propre à
recevoir l'eau qui en tombera , lorsqu'on y plongera
l'artifice jusqu'à la gorge ou à Forifice de l'amorce.
Cette immersion fera sortir du vase une certaine
quantité d'eau qui retombera dans le bassin préparé
pour la recevoir , laquelle sera égale au volume de
l'artifice.

On pèsera cette eau ; la différence de son poids
avec celle du cartouche èk des matières qu'il doit
'contenir

, donnera le poids qu'il fauty ajouter pour
le tenir enfoncé à fleur d'eau , de manièrequ'il reste
à flot fans s'enfoncer davantage. On pèsera autant
Ae fable qu'on mettra au fond du cartouche

, avant
de commencerà le remplir de matières combustibles,
qui doivent achever la pesanteur requise.

NOUS avons dit que toutes les matières des arti-
iices destinéspourbrûler dans l'air à sec , peuvent être
employées de même fur l'eau

, par le moyen des
enduits dont on couvre les cartouches aquatiques
pour les rendre impénétrablesà l'eau. On peut donc
•y faire unë illumination de lances à feu, èk de tous
lesautres artifices qu'on emploie fur les théâtres, en

les assujettissantà quelque arrangement, par des trin-
gles ou fils de fer cachés dans l'eau : on fait cependant
des artifices exprès pour l'eau , qui diffèrent entre
eux , suivant l'effet qu'on veut qu'ils produisent. Les
premiers sont ces espècesde fanaux que Semionowitz
appelle globes aquatiques, parce qu'il les faisoit en
forme de globes, quoique cette figure soit assez arbi-
traire , 6c qu'elle n'ait d'autre avantage fur la cylin-
drique, qui est la plus ordinaire , que celui de flotter
plus facilement,ck de ne pouvoir se renverser; mais
aussi la figure de leurs cartouches est plus difficile à
construire

, 6k leur-feu n'est pas si égal du commen-
cement à la fin ; d'ailleurs les cylindriquesétant bien
lestés

, peuventaussi balancerfans se renverser. Voici
la constructionde ces globes aquatiquesà.l'ancienne
mode.

On fait faire par un tourneur une- boule creuse ,
d ant l'épaisseurest de la neuvième partie de son dia-
mètre extérieur. Pour couvrir le trou qui a servi à
vider le globe

, on fait une pièce en forme d'écuelle ,
propre à s'adapter au reste , laquelle est percée au
milieu d'un trou, auquel on donneaussi un neuvième
du grand diamètrepour Fouverture de la gorge. On
remplit le cartouche par.fa grande ouverture, d'une
de ces compositions faites pour brûler dans l'eau ; 6k
après l'avoir bien foulée, on le couvre de la pièce
où est le trou de la gorge par où on achève de rem-
plir le globe, après l'avoir bien collée èk clouée fur
la première ; enfin on l'amorce avec un peu de
poudre

, comme tous les artifices. II ne reste plus
qu'à couvrir le tout de i'enduit nécessaire

, pour em-
pêcherque l'eau n'y pénètre, èk à lui ajouterle contre-
poids de flottage , pour le faire enfoncer jusqu'à
l'amorce.

Un globe sait ainsi ne produit qu'un artifice qui
est fixe ; mais si l'on veut lui faire jeter des serpen-
taux ou des saucissons, à mesure qu'il brûle, il saut
qu'il soit d'un bois plus épais qu'on ne Fa dit, pour
pratiquer dans son épaisseur des trous de la grandeur
nécessaire

,
afin d'y faire entrer les gorges de ces ar-

tifices postiches qu'on y veut ajouter.
Ces trous ne doivent être poussés que jusqu'à en-

viron un demi-pouce près de k surface intérieure ,où Fon en fait un fort petit qui pénètre jusqu'au
dedans du globe

, pour servir de porte-feu de com-
munication du dedans au dehors.

Si Fon veut faire tirer des coups , on y met des
saucissons couverts de toile enduite de cire 011 de
goudron. II est sensible que la variation de position
de ces trous doit produire des effets différens, èk
varier l'artifice.

Voici le procédé que donne FEncyclopédiein-fol.
pour se procurer un artifice hydraulique qui rende unson de gasouillement. On fait creuser un cylindre de
bois

,
dont la hauteur est d'un tiers plus grande que

fon diamètre , laissantunsond d'une épaisseur conve-nable.
On remplit ce cartouche d'une composition faiîe

pour brûler dans l'eau : ou le couvre d'un couvercle
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qu'on y attache avec des clous, èk dont on gou-
dronne la jonction pour empêcher l'eau d'y entrer.

Le milieu de ce couvercle est percé d'un trou co-
nique , dont la largeur inférieure est d'une neuvième
partie de la hauteur du cartouche,èk la supérieure,
moitié plus que celle-ci, pour resserrer la flamme à

son dégorgement. Voyez fig. 82.
On ajoute à cet artifice le poids nécessairepour le

faire enfoncer jusqu'à fleur d'eau
,

sans qu'il coule à
fond

,
après l'avoir enveloppé d'une toile goudron-

née ou trempée dans de la poix, pour la garantir
de l'eau.

L'artifice étant en cet état, on lui ajoute par de-
hors une poire à feu ou un éolipyleou boule de cui-

vre mince E, faite de deuxhémifphères bien soudés,
à laquelle sont aussi soudés deux tuyaux C r, Co ,
presque capillaires , c'est-à-dire

,
percés d'un trou

aussi petit qu'on le peut, èk repliés en forme de

cornes , comme on le voit à la figure 82 , pour
qu'ils viennent s'emboîter dans deux autres canaux
de plomb NN

,
ajustés aux côtés du cartouche de

l'artifice.
L'éolipyle étant préparé comme il faut, on le met

au feu sous des chatbons ardens
,

dont on le couvre
pour le chauffer an point qu'il commenceà rougir;
alors on plonge dans l'eau ses branches ou cornes ,
par où l'eau s'efforce d'entrer par la compression de
la colonne d'air dont elle est chargée ; parce que
l'air enfermé dans l'éolipyle étant extrêmement ra-
réfié par le feu

,
èk venant à se condenser par le froid,

laisserait un vide, si l'eau ne venoit occuper l'efpace
que l'air remplissoitpendant sa dilatation. Sans cette
précaution il seroit impossible d'introduire de l'eau
dans l'éolipylepar ses embouchures.On connoîtqu'il
ne peut plus y entrer d'eau, lorsque le métal est en-
tièrement refroidi.

Pour faire usage de cet éolipyle , il faut l'attacher
fortement à côté de Fembouchure du pot , avec
des clous passés en travers d'une anse qui a dû être
soudée au dessous de l'éolipyle , èk faire entrer les
bouts de ses deux cornes ou tuyaux ,

dans les canaux
de plomb NN

, ou qui doivent aussi être cloués fur
le cartouchedu pot, par le moyen des petites bandes
de plomb qui les embrassent en haut 6k en bas. Tout
l'artifice étant ainsi dispose, lorsqu'on veut en faire
usage pour en voir l'effet, on met le feu à l'amorce
de la gorge ; èk lorsqu'il a pénétré jusqu'à la matière
intérieure, ce que Fon connoît par un bruit de siffle-

ment, on jette le tout dans l'eau où l'éolipyle surnage,
étant posé sur le pot qui doit flotter ; là le feu de la
gorge qui frappe contre l'éolipyle

,
échauffe aussitôt

le métal qui est mince, èk par conséquent l'eau qu'il
renferme, laquelle

, venant à s'échauffer èk ne pou-
vant se dilater

,
est forcée de sortir avec tant d'im-

pétuosité
, qu'elle se résout en vapeur humide , sem-

blable à un vent impétueux , lequel s'engorge dans
les tuyaux de plomb

,
trempés dans l'eau extérieure

qu'il agite avec tant de force, qu'il en résulte un
gasouillement semblableà celui des oiseaux.

Différentes compositions ( peu usitéesaujourd'hui) dëi
anciens artificiers Semionolvitz& Hanzélet, & Je
l'Encyclopédiein-fol. , pour les artifices'qui doivent
brûler fur l'eau & dans seau.

Composition.

i°. 3 parties de poudre
, 1 de salpêtre , 1 de

soufre.

20. 2 parties de salpêtre, 1 de poudre, 1 de sal-
pêtre.

30. 1 livre de poudre, 5 livres de sciure de bois,
3 livres de soufre, 6 livres de salpêtre.

4°. 8 livres de salpêtre, 2 livres de soufre , 2 hv\
de sciure de bois, bouillie dans de l'eau
de salpêtre, èk puis séchée ; un quart de
livre de poudre , deux onces de rapure
d'iv'oire.

50. 1 livre de soufre , 3 livres de salpêtre, une
once èk demie de camphre, une once de
vif-argent pilé avec le camphre 6k le
soufre.

6°. 3 livres de salpêtre, deux livres èk demie de
soufre

, une demi-livre de poussier, 1 liv.
de limaille de fer, un quart de 1. de poix.

70. 2 livres èk demie de poudre, 3 liv. èk demie
de salpêtre, 1 liv. de poix blanche

, I liv.
de soufre

, 1 quarteron d'ambre jaune
râpé, demi-livre de verre grossièrement
pilé

,
demi-livre de camphre.

8°. 1
,
livre de sciure de bois, 4 liv. de salpêtre,

1 livre de soufre.

De la struiìure des théâtres d'artifice.

Nous dirons, d'après M. Frezier,qu'avant de for-
mer le dessin d'un feu d'artifice, on doit en fixer la
dépense

,
6k se régler sur la somme qu'on y destine,

tant pour la grandeur du théâtre 6k de ses décora-
tions, que pour la quantité d'artifices nécessairespour
le garnir convenablement,fans mesquinerie 6k sans
confusion

,
observant que ces deux parties sontrela-

tives ; savoir, que le théâtre doit être fait pour les
artifices, 6k réciproquement les artifices pour le théâ-
tre ; 6k qu'ayant un objet de dépense déterminée,
ce que l'on prend pour les décorations, est autant
de diminué fur le nombre 6k la quantité des artifices.

Supposant un dessin de théâtre arrêté, tant pour
l'invention du sujet, que pour la décoration , il faut
faire des plans

,
des profils èk des élévations de la

carcasse de charpente qui doit porter le genre d'édi-
fice qu'on veut imiter par des décorations postiches,
commepeuventêtre un arc de triomphe , un temple,
un palais, un obélisque , une fontaine

, èk même un
rocher ou une montagne ; car toutes ces choses font
mises en oeuvre pour nos théâtres.

II convient encore de faire en relief des modèles
de ces édifices,lorsqu'ils font un peu composés , pour
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mieux prévoir l'arrangement des artifices dans la situa-
tion convenable, les moyens de les placer èk d'y
communiquer , pour les faire jouer à propos èk pré-
venir les inconvéniensqui pour'roientarriver, si l'on
manquoit de ces commoditésde communicationpour
aller èk venir où il est nécessaire.

Les plans, les profils èk les élévations des théâtres
étant arrêtés, on choisit des ouvriers capables, actifs
ck en grand nombre , pour qu'ils fassent Fouvrage
en peu de temps , si le sujet de la réjouissance n'a pu
être prévu de loin ; car la diligence dans Fexécution
est nécessaire pour contenter le public

,
ordinaire-

ment impatient de voir la fête promise , sur-tout
lorsqu'ils'agit d'un sujet de victoire , de prise de ville
ou de levée de siège, parce que la joie semble se
ralentir èk s'user.en vieillissant.

Quoique la charpente qui compose la carcasse des
théâtres, soit un ouvrage destinéà durer peu de jours,
on ne doit pas négliger la solidité de son assemblage,
parce qu'étant recouverte de toile ou de planches
qui enferment les décorations

, èk donnent prise au
vent, elle pourroit être culbutée par une bouffée
imprévue. Ôn fait ces ouvrages dans des lieux par-
ticuliers enfermés, pour y diriger Fassemblage ; èk
lorsque toutes les pièces sont bien faites , présentées
ck numérotées , on les démonte pour les apporter
fur la-place où le spectacle doit se donner , où on les
Tassemble en très-peu de temps. Les revêtemens de
-la carcasse de charpente se font ordinairement de
toile peinte à la détrempe : on en termine les bords
par des châssis de planches contournées,comme le
dessin Fexige, en arcades , en festons, en consoles

,
en trophées, en vases

,
&c.

Les colonnes de relief isolées se sont de plusieurs
manièresà leur superficie ; car le noyau est toujours
nécessairement une pièce de bois debout. Lorsqu'elles
font d'un petit diamètre, comme de douze à quinze
pouces, on peut revêtir cenoyauavecquatre ou cinq
doffes , c'est-à-dire , de ces croûtes de planches con-
vexes que laisse le premier trait de la scie , lesquelles
on donne à bon marché. Si au contraire la colonne
est d'un grand diamètre , comme de quatre pieds,
on peut les revêtir de différentes matières ; premiè-
rement, de planches arrondies en portion convexe,
en diminuant un peu de leur épaisseurvers les bords

,suivant Fexigence de l'arc du cercle que leur largeur
occupe ,

dont la flèche n'est alors que de quelques
lignes, parce que cet arc n'est que de vingt ou trente
degrés. Secondement, des planches minces resciées,
appelées \oliches, lesquelles se peuvent plier en les
clouant fur des cintres circulaires poses d'espace en
espace horizontalement le long de la hauteur de la
colonne, èk prendre ainsi la convexité qui leur con-
vient. Troisièmement, on peut les revêtir de toile
clouée , en rapprochant un peu les cintres qui em-
brassent le noyaude'la colonne. Quatrièmement, on
peut les revêtir de plâtre ou de torchis, si l'on est

en un lieu où le plâtre soit rare.
Lorsque les revêtemens sont de planches ou de

voliches, ij convient, pour en cacher les joints, d'y

peindre des cannelures à côtes ou à vives arêtes ,suivant la nature de l'ordre de lâ colonne
,

èk même
des rudentures. On peut aussi y peindre des bandes
de bossage, s'il s'agit de couvrir des .joints horizon-
taux. 11 est visible que les colonnesde relief coûtent
beaucoup plus que celles en plate peinture, qu'on
emploie ordinairementaux décorations des théâtres;
mais aussi l'effet en est incomparablemfnt plus beau ,èk imite plus parfaitement un somptueux édifice.

De la distribution des artifices fur les théâtres , & de
l'ordonnance desfeux.

La première attention que doit avoir un artificier,
avantque d'arrangersespièces d'artifice fur un théâtre,
est de prévenir les accidens d'incendie : je ne parle
pas seulement pour la ville où se donne le spectacle,
c'est Faffaire de la police ; mais de ces incendies pré-
maturés

, qui mettentde la confusion dans le jeu dés
artifices, èk troublent l'ordre èk la beauté dia spectacle.

Pour prévenir ces accidens , on doit couvrir les
planches qui forment les plate-formes

.
galeries, cor-

ridors èk autresparties dont la situation est de niveau *
d'une couche 'de terre grasse

, recouverte d'un peu
de fable répandu

, pour pouvoir marcher dessus lans
glisser

, comme il arriveroit si elle étoit humide
,

èk
bien remplir les gerçures, si elle sèche; au moyen
de quoi les artifices qui peuvent tomber avant que
d'être consumés, èk s'arrèter fur ces lieux plats, ne
peuvent y mettre le feu.

Outre ces précautions,on doit toujours avoir fur
le théâtre des baquets pleins d'eau

, èk des gens actifs
pour les cas où il faudroit s'en servir; èk pour qu'ils
ne craignent pas de brûler leurs habits, il faut qu'ils
soient vêtus de peau , èk toujours prêts à éteindre le.
feu

, au cas qu'il vînt à s'attacher à quelques endroits
du théâtre.

Pour les mettre en sûreté, on doit leur ménager
une retraite à couvert dans quelque partie de l'ar-
chitecture

, comme dans une attique ou sous une
pyramide

,
s'il y en a une pour Famortissement du

milieu , ou enfin dans les soubassemensou piédestaux
des statues èk groupes, pour qu'ils puissent s'y retirer
pendant le jeu de certains artifices , dont les feux
sortent en grand nombre , èc y être enfermés de
manière que les artifices qui se détachent ne puissent
y entrer. II faut de plus que ces retraites commu-
niquent aux escaliers ou échelles par où on y monte.

Ce n'est pas assez de se munir de toutes ces pré-
cautions ; il est encore de la prudence d'éloigner du
théâtre les caisses des gerbes, qui contiennent beau-
coup de moyennes futées qu'on fait panir ensemble,
ou des fusées volantes de gros calibdfc, qui jettent
de grosses colonnes de feu : c'est pour cette raison
qu'on ne tire point de dessus les théâtres,cellesqu'on
appellefusées d'honneur, par lesquelleson commence
ordinairement le fpecìacle ; mais on les apporte à
Fentrée de la nuit, à quelques cinq ou six toises delà
à plate terre , ou on les suspend sur de petits che-
valets faits exprès pour en contenirun certainnombre
qu'on fait partir ensemble

: on les placeordinairêíhent
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derrière le milieu du théâtre , eu égard à la face qui
est exposée à la vue de la personne la plus distinguée
parmi les spectateurs , afin qu'elles lui paraissent sortir
dn milieu du théâtre

, ou à quelque distance de ce
milieu, lorsqu'on les fait partir en symétrie par
paires de chevalets placés de part èk d'autre.

La figure des chevalets ( dont nous avons parlé
plus haut ) peut varier suivant Fusage qu'on se pro-
pose. Si l'on en veut faire partir une douzaine eh
même temps ,

il faut qu'il porte un cercle posé de
niveau par le haut, èk un autre par le bas, l'un pour
les suspendre, l'autre pour tenir leurs baguettes en
situation d'à-plomb, par des anneaux ou des têtes
de clous. Si Fon veut qu'elles partent à quelque
distance les unes des autres, on doit faire la tête du
chevalet en triangle

,
à-plomb par le haut

,
èk mettre

une tringle avec des anneaux ou des clous par le
bas

, pour y faire passer les queues des baguettes.
.Voyez la forme ordinaire d'un chevalet,fig. 7$.Lorsqu'onveut tirer successivement les fusées fans
beaucoupd'intervalle, il faut que les chevalets soient

"plus étendus ; alors un poteau montant ne suffit pas ;
il en faut au moins deux , trois ou quatre plantés en
terre pour y attacher des traverses, l'une à la hau-
teur de six ou neufpieds,èk l'autre à un pied de terre,
auxquelles on plante des clous espacés à un pied de
distance les uns des autres ,

plus ou moins ,
suivant

la grosseur des fusées.
Ces clous, pour plus de commodité, doivent être

plantéspar paires faillans d'un pouce : ceux d'en haut
servent à soutenir la gorge de la fusée, èk ceux de la
traverse d'en bas , pour faire passer entre deux le
bout de la baguette ; c'est pourquoi ceux-ci doivent
être poses fur les autres ,

èk n'etre éloignés que de
l'épaisseur de la baguette, pour y faire la fonction
d'un anneau dans lequel on ì'engage pour la tenir
à-plomb sous latusée, au moyen de quoi on tire les
fusées successivement , ck pendant aussi long-temps
qu'on en a pour remplacercelles qui ont parti. A cet
égard il y a une précaution à prendre pour prévenir
la confusion èk le désordre ; c'est d'écarter un peu du
chevalet, èk de couvrir soigneusement les caisses où
l'on va prendre les fusées

, pour les y suspendre èk
les faire partir. On doit user de pareilles précautions
enversces groupesde fusées en caisses qu'on fait partir
ensemble pour former de grandes gerbes. Lorsque
lesfusées-sontpetites

,
du nombrede celles qu'on ap-

pelle de caisse, qui n'ont que neuflignes de diamètre,
èk que la caisse n'en contient que trois ou quatre
douzaines

, on peut les placer fur les angles faillans
des théâtres

, èk les faire partir seulement à la fin
,après que lesjgptres artificesont joué ; mais lorsqu'elles

font plus grosses èk en plus grand nombre
,

il faut
écarter les caisses du théâtre

, parce qu'il en sort une
fi prodigieuse colonne de flamme

, qu'elle est capable
d'embraser tout ce qui est aux environs,

La seconde attention que doit avoir un artificier
dans l'exécution d'un feu

,
est de bien arranger les

pièces d'artifice dont il a fait provision , pour qu'elles
offrent aux yeux une belle symétrie de feux actuels

èk de feux successifs. On a coutume de border de
lances à feu les parties saillantes des entablemens,
particulièrement les corniches , en les posant près à
près de huit à dix pouces , pour en tracer le contour
par des filets de lumières qui éclairent les faces d'un.
feu brillant ; on eh borde aussi les balustrades èk 4es
angles faillans des parties d'architecture.

four empêcher que le feu qui sort des lances ne
s'attache au théâtre, on les met quelquefoisfur des
bras de bois faillans ,

èk dans des bobèches de fer
blanc

, comme si c'étoient des chandelles ou des bou-
gies /auxquelles elles ressemblent beaucoup par la
figure èk la couleur de leur cartouche ; si l'on veut
épargner cette dépense , on se contentede les atta-
cher par le moyen d'un pied de bois, qui n'est autre
chose qu'une espèce de cheville qn'on introduit un
peu à force dans 1« bout du cartouche, de la lon-
gueur d'un pouce,qu'on laisse vide pour le recevoir;
òc l'on plante cette cheville dans des trous pratiqués
dans les pièces de bois qui doivent les porter ; oii
bien on applatit l'autre bout de cette cheville , èk
l'on y fait un trou pour la clouer fur la pièce de
bois où elle doit être attachée.

Comme toutes ces lances à feu doivent faire une
illumination subite, quand on veut les allumer, il
faut faire passer une étoupille bien assurée fur leurs
gorges , qu'on arrête avec deux pointes enfoncées
dans le cartouche, èk on leur donne le feu par le
milieu de chaque face. Les appuis des balustradesdes-
galeries qui doivent régner autour du théâtre pour
la commoditéde la communication, sont ordinaire-
ment destinés à être garnis de pots.à saucissons èk à
aigrettes ; ceux-ci conviennent particulièrementaux
angles , tant pour la beauté de leur figure

, que pour
éloigner le feu : on peut aussi y mettre des pots d'es-
copéterie.

NOUS avons dit qu'il convenoit de mettre dans
les angles èk les places isolées , des caisses de fusées
volantes, qui doivent partir ensemble pour former
des gerbes de feu : ces caisses peuventêtre déguisées
sous les figures de gaînes ,

de termes portant des
vases d'efcopéterie, ou des bases de termes pleins
d'artifices, qui communiquent le feu aux caisses en
finissant.

Les places les plus convenables aux girandoles
faites pour tourner verticalement, sont les milieux
des faces

,
lorsqu'on n'en veut faire paraître qu'une

à chacune. A Fégard du soleil brillant qui doit imiter
le vrai soleil qui nous éclaire

, èk qui est unique dans
son espèce

,
il doit aussi

, pour la justesse de l'imita-
tion, paraître seul dans l'endroit le plus apparent èk
le plus éminentdu théâtre.Les courantins qu'on des-
tine ordinairementà porterie feu depuis la maison où
est placée la personne la plus distinguée, doivent ,
pour fa commodité,être placés à une fenêtre fur leur
corde, èk aboutir à Fendroitdu théâtre où répondent
les étoupilles destinées à former la première illumi-
nation des lances à feu.

Les trompes peuvent être placées au devantdes
balustrades fur les saillies de la corniche , en les in-

clinant
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clinantun peuen dehors, d'environdouze oú quinze
-degrés, pour qu'elles jettent leurs garnitures un peu
loin du théâtre. Cette position est convenable aussi

pour la commodité del'artificierqui a, par ce moyen,
la liberté de les aller décoiffer pour y mettre le feu
quand il juge à propos, parce que leur sommet est
à la portée de sa main, 6k un peuécarté des artifices,
dont l'appuide la balustradea été bordé ; èk c'estpar
la raison de cette proximité, qu'on a dû les couvrir
d'un chaperon ou étui de carton , qui empêche que
les feux dont la trompe est environnée,n'y puissent
pénétrer avant qu'on ôte le couvercle ; ce qu'on
appelle décoiffer.

Lorsqu'on a plusieurs trompes fur une face, on
peut les faire jouer par couples, à distance égale du
milieu ; èk afin de les faire partir en même temps, on
les allume par le moyen des bouts de lances à feu
ajoutées au dessus du chapiteau , dont la longueur
égale ou inégale

, comme on le juge à propos ,
fait

qu'elles partent en même temps ou successivement,
suivant la durée de ces bouts de lances qui ont dû
être mesurées pour cet effet. C'est un moyen sûr èk
commode pourallumertoutes sortesd'artificesà point
nommé , y ajoutant la communicationdu feu par des
étoupilles qui le portent subitementà la gorge des
lances à feu. On conçoit bien que les étoupillesde
communication ne peuvent être mises à découvert
que pour les premiers feux

,
èk qu'il faut les enfer-

mer soigneusement dans des cartouchesou des com-
munications, s'il s'agit d'une seconde scène de diffé-
rens feux.

La symétrie des jeux d'artifices qui doivent pa-
roìtre en même temps, est principalementnécessaire
pourceuxqui sontfixes èk s'élèventbeaucoup.comme
les aigrettes èk les fontaines, parce qu'on-a le loisir
de les comparer: c'est pourquoi il faut qu'elles com-
mencent èk finissent ensemble.

La troisième attention que doit avoir un bon
artificier , 6k celle qui lui fait le plus d'honneur,
parce qu'elle fait connoître son génie

,
est de dis-

poser ses artifices fur le théâtre , de manière que
leurs effets produisent une grande variété de spec-
tacle , èk tout au moins trois scènes différentes ; car
quelque beaux que soient les objets , on s'ennuie
de les voir toujours se répéter, ou paroître trop
long-temps dans le même état.

De Fexécution ou de Tordre qu'on doit garder pourfaire
jouer unfeu <Tartifice.

Supposé qu'on fasse précéder le feu d'un bûcher
avant celui des artifices, on commence le spectacle
dès avant la fin du jour

, par allumer le bûcher à
une distance convenable du théâtre : pendant que
les voiles de la nuit tombent èk que les spectateurs
s'assemblent, on les divertit par une symphonie de
ces instrumens qui se font entendre de loin , comme
trompettes, tymbales

, cornets, fifres
,

hautbois,
bassons, èkc. auxquels on peut cependant mêler par
intervalle èk dans le calme, ceux dont Fharmonie est
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plusdouce,commelesviolons,flûtes, musettes, clari-
nettes, èkc.Par cesaccordsdes softs,on dispose1 esprit
à une autre sorte déplaisir qui est celui de la vue, du
brillant èk des merveilleuses modifications du feu.
Lorsque la nuit est assez obscure pour qu'on ait be-
soin de lumière , on allume des fanaux èk des lam -pions arrangésoù onlesjugenécessairespouréclairer,
ce qui doit se faire subitement par l»moyen des
étoupilles ; èk lorsque la nuit est assêz noire pour
que les feux paraissent dans toute leur beauté, on
donne le signal du spectacle par une salve de boites
ou de canons, après quoi Fon commence le spec-
tacle par des fusées volantes qu'on tire à quelqua
distance du théâtre des artifices , ou successive-
ment ou par couple , èk même quelquefois par
douzaines, mêlant alternativement celles dont les
garnitures font différentes, comme en étoiles , ser-
penteaux, pluies de feux, èkc. allant par gradation
des moyennes aux plus grosses, qu'on appellefusées-
dhonneur.

Après ces préludes, on fait ordinairementporter
le feu au théâtrepar un courantin au vol de corde,
masqué de la figure de quelque animal, lequel par-
tant de la fenêtre où est la personne la plus distin-
guée qui y met le feu quand il en est temps, va tout
d'un coup allumer toutes les lances à feu qui bordent
le théâtre, pour Féclairer èk commencer le spec-
tacle.

Décorationsdes théâtres£artifices.

Les décorations des théâtres d'artificesdoivent,
fans doute , avoir rapport au sujet de la fête. Si
c'est à Foccasion d'une paix avantageuse, on repré-
sentera le temple de Janus

, ou le temple de la
paix, ou un arc de triomphe ; si c'est pour célébrer
un grand mariage, il est naturel que la décoration
représente le temple de Fhymen , èkc. mais nous
donnerons mieux 1 idée de ce qu'on peut faire en ce
genre, en rapelant quelques-uns de cesbeaux spec-
tacles qui ont été exécutés.

Exemples de plusieursfeux.

Lorsque le roi Henri H fit son entrée dans la
ville de Rheims, on avoit figuré fur le bord de la
rivière de Veste un rocher entr'ouvert, qui ren-
fermoit dans ses antres des monstres marins , des
sirènes èk des satyres ; dans le fond paroissoit un
navire conduit par des sauvages. Ce navire sembla
être lancé en l'air, tandis que ceux par qui il étoit
monté lançoientdes feux d'artifices fur les ~>.onstres
marins

, qui plongoient dans l'eau pour éviter les
flammes.

En i oo<5
,

le duc de Sully fit ériger au levant
dans la plaine de Fontainebleau , un fort plein de
toutes fortes d'artifices

,
qui fut assiégé èk pris par

des satyres èk des sauvages.
En 1612 ,

Morel,commissaired'artillerie, imaginî
un spectacle qui fut très-applaudi.II Cortit de Farsenal
fur un char triomphal, orné de trophées d'armes ,remplis de feux d'artifices. II fut attaqué fur le quai
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des Cçlestins par huit sauvages, armés de masses

de feu ; lorsque ces masses furent consommées ,
les sauvages revinrent à la charge avec des ron-
daches garnies d'un grand nombre de grenades èk

de fusées. Le char fut embrasé, èk les trophées je-
tèrent alors une quantité prodigieuse de toutes sortes
d'artifices.

• »

A ce combat, on vitsuccéder l'attaque d'unchâteau
qui avoit été érigé dans File Louvier. On lançoit
de plusieurs petits forts, des bombes èk autres pièces
d'artifices fur un château , qui répondoit par un feu
très-vif. Ce château étoit à quatre faces, chacune
couronnée de quatre pyramides garnies de lances à
feu. Au milieu de ce carré s'élevoit un donjon ter-
miné par une couronne impériale , èk par les armes
du roi èk de la reine ornés de guirlandes. II y avoit
fur le portail èk à l'entour des lances à feu.

Lorsqu'une partie des artificesfut consommée, on
mit le feu à l'un des trophées qui étoient dans File,
d'où il sortit un feu considérable èk très-varié. Les
quatre pyramides tournèrent avec rapidité

,
èk

lancèrent en même temps un grand artifice. Enfin
,neuf autres trophées parurent à-la-fois en feu

,
èk

jetèrent une multitude de gerbes de fusées qui ter-
minèrent le spectacle.

A un autre feu d'artifice de la même année 16 f2,
qui sut sait à la Saint-Louis, fur la Seine à Paris, on
vit une fusée allumée sur son cordage

,
attaché à un

balcon de ía galerie du Louvre, porter le feu à une
étoupille qui retenoit la détente d'une machine, par
le moyen de laquelle une grande figure de Jupiter
s'éleva en traversant la rivière, jusques fur le haut
de la tour de Nèfle (où est aujourd'hui le second
pavillon du collège Mazarin); èk là, ce Jupiter qui
tenoit deux foudres dans ses mains, embrasa cin-
quante trompes rempliesde fuséesqui étoient placées
fur le haut de la tour.

Au feu d'artifice fait fur la Seine en 1660, à l'oc-
casion de l'entrée de Louis XIV à Paris après son
mariage , le sommet du mât du navire qui avoit
été construit pour le théâtre des artifices

, étoit ter-
miné par un chiffre d'illuminations composé de 250
étoiles

,
lequel figurait, les noms du Roi èk de la

Reine.
A la naissance du Dauphin, fils de Louis XIV,

on fit un feu d'artifice, où il y eut de remarquable
une nuée lumineuse, qui , s'élevant au dessus du
théâtre de l'artifice

,
s'entrouvrit èk montra dans

son sein
,.

la figure d'un Dauphin éclatant de lu-
mière.

Feu de lapaix en 1739.

Lorsque la paix fut conclue en 1739 ,
la Maisorr-

de-Ville de Paris fit exécuter un feu d'artifice , dont
voici Pidée qui nous a été conservée

Le théâtre étoit un corps d'architecture en carré
de quarante pieds de côté , terminé dans fa hauteur
par une pyramide de 80 pieds de haut, couronnée
pour amortissement d'un globe plein d'artifice, &

accompagne de seize grands vase» de différentes
formes.

Tout l'édifice étoit orné de décorations mêlées
de figures èk des attributs de la paix, èk peint en
marbres de différentes couleurs.

Après plusieurs salves de vingt pièces de canon
èk de boîtes, ce brillant spectacle commença par un
prodigieux nombre de fusées d'honneur, tirées par
trois fois ; près de 500 lances à feu èk à saucissons,
garnissoient èk éclairaient les quatre faces du corps
du feu.

Trentecaisses d'artificespleinesde fusées de doubles,
marquises , étoient placées fur la grande terrasse ,
avec plus de cent douzaines de pots à feu ; èk fur.
la balustrade de la même terrasse, quarante jets dont
vingt à aigrettes ; quatre soleils tournans au milieu
des quatre faces

,
èk quatre autres fur les angles.

Quatre grands soleils fixes au dessus des quatre
soleils tournans, quatre pattes d'oie devant les faces
du grand piédestal de la pyramide avec jets èk pots
à aigrettes; èk fur les angles du même piédestal ,
quatre grands pots à aigrettes: au pied de la pyra-
mide fur les gradins, étoient placés environ cent
douzaines de pots à feu, èk douze grands pots à ai-
grettes fur le piédestal des quatre faces de la pyra-
mide, fur le sommet de laquelle étoient trois grands
pots à aigrettes groupés,,èk trois grandesfleursde lis
lumineuses,formées par environ 200 lances.

Les quatre faces de la pyramide étoient garnies
par environ cinquanteautres jets , èk les quatre ex-
térieurs du corps du feu par quatrecascades ou fon-
taines de feu.

La première girande étoit composée de six caisses,
chacune au moins de vingt douzaines de fusées de
doubles-marquises.

La seconde composéede près de trente douzaines
de pots à feu èk de six caisses, de plus de vingt-
cinq douzaines de fusées toutes en étoiles , douze
ballons d'air placés dans Fenceinte au bas du feu, èk
douze bombes d'artifices tirées fur des mortiers
placés auprès des canons èk pointés fur le feu, par.
où finit le spectacle.

Autrefeu en 1739, à Foccasion du mariage de Madame;
Première de France.

On exécuta
,
sur le pont-neusenaoût 1739, un ma-

gnifique feu en présence du Roi, à l'occasion du
mariage de Madame Première de France

,- avecFinfant Dom Philipped'Espagne.
Le théâtre qui représenteit le temple de Fhymen,'

etoit un édifice à claire voie d'ordre dorique en
carré long, de trente-deuxcolonnes de quatre pieds
de diamètre, èk de trente-troispieds de fût; savoir,
de huit colonnes fur la face èk de quatre fur le re-
tour , portant en dessus une galerie de cent cinq
pieds de long : deux corps solides étoient construits
dans Fintérieur, dans lesquels on avoit pratiqué des
escaliers; aux deux côtés de ce temple

,
le long des

parapets du pont neuf, s'élevoient trente-six pyra-mides, dont dix-huitavoient quarante pieds de haut,.
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& les dix-huît autres en avoient vingt-six ; elles se
joignoient par de grandes consoles, 6k portoient
des vases fur leurs sommets.

Le signal pour commencer, fut donné par les
canons de la ville èk les boîtes d'artillerie, placées
fur les bords de la rivièreau bas du quai des orfèvres.
Aussitôt on vit s'élancer dans les airs, de chaque
côté du temple de l'hymen, 300 fusées d'honneur
tiréesdouze à douze; ellespartirentdes huit tourelles
du pont-neufqui font face au pont royal, à quoi suc-
cédèrent furiesmêmes tourelles, 180 pots à aigrettes
6c des gerbes d'artifices disposées en pyramides.

Une fuite de gerbes parut aussitôt fur la tablette
de la corniche du pont , 6k le grand soleil fixe de
soixante pieds de diamètre, se montra dans toute fa
splendeur au milieu de l'entablement.

.
Directementau dessous, on avoit placé un grand

chiffre d'illuminationde couleurs différentes imitant
l'éclatdes pierreries,lequel, avec la couronne dont il
étoit surmonté,avoit trentepieds de haut ; èk auxcôtés
vis-à-vis les autres colonnes du temple, on voyoit
deux autres chiffres d'artifices de 10 pieds de haut,
formant les noms des illustres époux, en feu bleu
qui faisoit un effet surprenant.

(On avoit placé sur les deux trottoirsdu pont-neuf,
a la droite 6k à la gauche du temple au-delà de
î'illumination des pyramides , 200 caisses de fusées
de partement, de 5 à 6 douzaines chacune. Ces
caisses tirées cinq à-la-fois succédèrent aux fusées
d'honneur, à commencer de chaque côté depuis les
premières auprès du temple , èk successivement jus-
qu'aux extrémités à droite èk à gauche.

Tout de fuite on vitparaître les cascadesou nappesde feu rouge, sortant des cinq arcades de Féperon
du pont-neuf, qui sembloient percer I'illumination
dont les trois façades étoient revêtues, èk dont les
yeux pouvoient^àpeine soutenir l'éclat.

Au même temps le combat des dragons com-
mença , èk le feu couvrit presque toute la surface
de la rivière.

Au combat des dragons succédèrent les artifices
d eau, dont les huit bateaux placés avec symétrie
parmi les bateaux de lumières, étoient chargés.

Au mêmeendroit, dans un ordre différent,étoient
trente-six cascades ou fontaines d'artifice d'environ
trente pieds de haut, dans de petits bateaux, mais
qui paroissoient sortir de la rivière; ces spectacles de
cascades , dont le signalavoit été donné par un soleil
tournant, avoient été précédés d'un berceau d'étoiles
Îiroduit par ióo pots à aigrettes, placés au bas de

a terrasse de Féperon.
Quatre grands bateaux servant de magasin à l'ar-

tifice d'eau, étoient amarrés près des arches du pont-
neuf au courant de la rivière, èk quatre autres
pareils du côté du pont royal. L'artifice que l'on
tiroit de ces bateaux, consistoit dans un grand
nombre de gros èk de petits barils, chargésde gerbes
ck de pots qui remplissoient l'air de serpenteaux,
d'étoiles Ók de genouillères ; il y avoit aussi un

nombre considérable de gerbes à jeter à la main èk '

de soleils tournans fur l'eau.
La fin des cascades fut le signal de la grande gi-

rande fur l'attique du temple, qui étoit composée de
près de 6000 fusées.

On y mit le feu par les deux extrémités au même
instant

, èk au moment qu'elle parut , les deux
petites girandes d'accompagnement placées fur le
milieu des trottoirs du pont-neufde chaqtlecôté, com-
posée chacunede 500 fusées, partirent, èk l'on en-
tendit une dernière salve de canon qui termina cette,
fête magnifique.

Feu tiré à Versaillesen 1739 , pour le mêmesujet.

On avoit élevé dans les jardins de Versailles , erí
face de la grande galerie , un édifice de cent cin-
quante toises de long, èk vingt de hauteur

,
repré-

sentant le palais de l'hymen. Sa forme étoit en por-
tiques, èk circulaire par son plan dans le milieu, aveo
des retours èk avant-corps aux extrémitésqui faisoient
face aux deux grands bassins , dans le centre desquels
on avoit formé des rochers illuminés èk préparés
pour des artifices.

Ce grand spectacle commençapar le bruit de cent
boîtes; cent fusées d'honneursuccédèrent, qui furent
accompagnéesde cent autres boîtes ; les forges de
Vulcain

, qui étoient dans les antres des roches des
bassins fur les pièces d'eau s'emflammerent, èk les ro-
chers commencèrentà retentirdes coups de marteaux
des cyclopes, qui frappoient en mesure èk réelle-
ment sur de grosses enclumes ; les étincelles couvrirent
en un instant les deux bassins d'une prodigieuse quan-
tité d'artifice d'eau.

Par le sommet du rocher
,

sortoit un jet de feu
brillant de plus de trente pieds de haut, accompagné
de quatre autres moins élevés ,

représentant des tor-
rens de feu , comme d'un volcan.

A cette flamme, succéda le grand jet d'eau ordi-
naire de quarante-cinqpieds de haut , qui, se mêlant
avec les dix-sept jets qui entouraient ces rochers

,
èk

qui, s'élançantavec rapidité, commeautantdesources
vives, firent une confusion èk un mélange brillant
d'eau èk de flammes ; ensuite partit le grand feu d'ar-
tifice , placé derrière la décoration dans deux cents
cinquante caisses, èk autant de caissons rangés des
deux côtés des rampes de gazon qui descendent au
tapis vert.

Les fusées des caisses èk despots à feu qu'on voyoit
partir au travers des arcades de la décoration, les
remplissoientd'une clarté vive, mais beaucoup moins
violente que les feux qu'on venoit de voir sortir de
l'antre des cyclopes.

A ceprodigieuxartificesuccéda le feu brillantqu'on
avoit placé devant I'illumination ; cette composition,
ne s'élevant qu'à une moyenne hauteur,plaisoit éga-;
lement par ses formes èk par fa blancheur éclatante.

Ce feu brillant composoit trois décorations dis-
tinctes qui se succédoient, l'une remplaçant l'autre;
èk marquant le plan général de celle devant laquelle
il étoit placé.

Yij
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- Commeléseaux jaillissantesdécorentJeplusmagni-
fiquement les jardins, on avoit donnéà ces feux des
formes de jets

,
de cascades èk de fontaines.

La première décoration offroit, au devant des deux
grands bassins , deux belles cascades de feux brillans
à deux nappes, surmontées d'une aigrette de vingt-
cinq'pieds de haut; elles étoient accompagnées de.
deux pattes d'oie, chacune de sept jets , èk de cin-
quante jets de chaque côté, de vingt pieds de haut,
remplissant toute la façade de la décoration.

•
La seconde parut sous la forme de quatorze pattes

d'oie de onze jets chacune
,
dont quatre plus grandes

à la tête des bassins, jetant les unes èk les autres le
feu liquide à cinquantepieds de haut ; elles étoient en-
tremêlées par des pots à aigrettes de vingt pieds de
haut, jetant, pour terminer , une garniture ou cou-
ronne d'étoiles à la hauteur de cinquantepieds, qui
remplissoientl'air d'une vive èk brillantelumière.

La troisième représentoit treize fontaines de feu à
trois nappes , de vingt-cinq pieds de haut, èk de
trente pieds de diamètre , avec une aigrette chacune,
aussi de trente pieds de haut : il y en avoit six en

fontaines rondes, 6k six en forme de spirale;la plus
grande étoit placée entre les deux bassins, .accora-;
pagnée de quatre autres à droite èk à gauche.

Les fontaines des combats des animaux en avoient
chacun deux : les animaux jetoient en même temps
des jets d'eau èk de feu ; 6k entre chacune des fon-
taines de feu , étoient encore placés des grands jets
brillans : cette décoration finit en jetant en l'air les
garnitures des pots à aigrettes ; ce qui fit un cou-
ronnement d'un éclat surprenant.

A ces trois décorations,succédale départ de douze

pots à Fitalienne
,

placés six de chaque côté
,

dans
le milieu des deux grands bassins, qui remplirent
l'air d'une escopetterie merveilleuse ; elle fut le signal

pour mettre le feu aux deux girandes qui étoient
placées derrière la grande décoration ,

6k qui par-
tirent ensemble au nombre de plus de trois mille
fusées.

On avoit penché les caisses d'artifice à la rencontre
l'une de l'autre ; ensorte que les baguettes passèrent
des deux côtés du bois,èk n'inquiétèrent nullement
les spectateurs.

VOCABULAIRE des Termes particuliers à l'Art de rArtificier.

JÌ-IGREMORE; on a donné ce nom au poussier
de toutes sortes de charbons de bois tendres, pro-
pres aux feux d'artifices.'

AIGRETTE ; pièce d'artifice qui donne un flux
d'étincelles imitant les aigrettes de verre. On dit un
pot à aigrettes.

AILERONS ; morceaux de bois mince , ou de
carton que l'on attache en forme d'ailes à une fusée
volante.

AME ; c'est dans l'artifice untrou coniquepratiqué
dans le corps d'une fusée

, ou c'est le vide que la
broche laisse dans Fintérieur du cartouche.

AMORCE ; pâte de poudre écrasée dans de l'eau,
pour la rendre adhérente à Forifice d'un artifice

, èk '
qu'on laisse sécher pour qu'elle puisse prendre feu
èk le communiquer.

ARQUER ; se dit d'une fusée qui décrit une ligne
courbe au lieu de s'élever en droite ligne.

ARTIFICE ; ( feu d' ) feu composé avec art pour
le divertissement.

BAGUETTE ; espèce de bâton menu ,
dont il y ade plusieurs sortes.

La BAGUETTES A ROULER, est celle fur laquelle
on roule le cartouche ou carton d'artifice

, èk qui
doit être proportionnée au diamètre intérieur queFon veut donner au moule.

BAGUETTE A RENDOUBLER; c'est une baguette
qui sert à rendoubler le carton fur le massif dont le
diamètre est plus grand que celui des autres.

BAGUETTE A CHARGER ; elle doit être percée
plus ou moins pour recevoir la broche, èk laisser
un vide dans le cartouche.

BAGUETTE EN MASSIF ; bâton court qui n'est

point percé, dont Femploi est de charger la com-
position qui excède la broche.

BAGUETTE DE FUSÉE VOLANTE ; est celle atta*
chée à une fusée pour diriger fa course.

BALLON ; c'est une bombe de carton pleine d'ar-
tifice , qu'on jette en l'air par le moyen d'un
mortier.

II y a des ballons d'air, èk des ballons d'eau, ainsi
nommés suivant la destination de ces pièces d'ar-
tifice.

BALLON D'ARTIFICE; cartouche sphérique rempli
d'artifice qui se jette avec un mortier.

BARIL DE TROMPES ; c'est la caisse ou le fourreau
de toile goudronnée , contenant plusieurs artifices
appelés trompes.

BILLOT A CHARGER; c'est un cylindre ou bloc
de bois qui sert à soutenir les moules èk culots des
fusées, èk d'autres artifices que Fon charge à coups
de maillets.

BOITE ; efpèce^de petit mortier de fonte qu'on
charge de poudre, qu'on bouche ensuite avec un
tampon de bois , 6k où Fon met le feu par une
lumière.

BOÎTES DE RÉJOUISSANCE; ce sont des boîtes de
fer ou de fonte qui se chargent avec de la poudre
6k un tampon , 6k qu'on tire dans les réjouissances
avec le canon , ou au défaut du canon.

BOITE ; se dit encore des pièces de bois ou de
carton qui couvrent les communications des feux
mobiles avec les fixes.

BONNETAGIÏ
, ou BONNETER UN ARTIFICE; c'est

en couvrir l'amorce avec du papier collé, ou coller
un rond de papier fur la gorge de la fusée.
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BOURDAINE ; espèce de bois dont on fait un

charbon extrêmement sec èk léger, qui entre dans
la composition de la poudre à canon.

BOUTON ; c'est l'extrémité du culot arrondie, du
milieu de laquelle s'élève la broche qui forme l'ame
de la fusée.

•
BRIN ; on appelle ainsi un chevalet ou tringle de

bois sur laquelle on arrange les pots à feu, les sau-
cissons

, èkc.

-
BROCHE ; c'est une petite verge de fer ou de

bois fort
, tenant au culot du moule d'une pièce

d'artifice.
BROCHETÉ; se dit de l'artifice percé d'un trou

plus petit ou plus court que Yame des fusées volantes.
CAISSE DE FUSÉES ; c'est un coffre de planches,

long èk étroit , où l'on enferme une quantité de
fusées volantes que l'on veut faire partir en même
tenjps.

CAISSE AÉRIENNE
,

forte de ballon renfermant
plusieurs petites fusées qui doivent éclater dans
l'air.

CARTE DE MOULAGE ; signifie en général le
carton dont les artificiers se servent.

On en désigne l'épaisseur par le nombre des
feuilles de gros papiers gris dont il est composé;
ainsi on dit carte en deux , trois, quatre ou cinq.

On indique les petites cartes en les appelant
cartes àjouer, 6k le gros carton , plus roide èk moins
propre au moulage, s'appelle carte- lisse.

CARTON ( baguettes de) ; espèce de saucissons
faits de cartes à jouer , èk ajustés pour servir de
baguettes aux fusées volantes.

CARTOUCHE ; c'est le nom commun à toutes les
sortes de boîtes ou de fourreaux de carton où l'on
enferme les compositions d'artifice.

CHAPITEAU D'ARTIFICE; espèce de cornet ou
couvercle conique qu'on met sur le sommet d'une
fusée volante, non-seulement pour le couvrir , mais
encore pour percerplus facilementl'air en s'élevant
en pointe.

CHARGER ; c'est refouler la compositiondans le
cartouche d'artifice.

CHASSE ; c'est toute charge de poudre grenée ou
grossièrementécrasée

, qu'on met au fond d'un car-
touche pour chasser les artifices dont il est rempli,
en leur communiquant le feu en même temps.

CHEVALET ; poteau traversé par une barre de
fer plate, fur laquelle on arrange les fusées volantes
pour les tirer.

CHEVELURE DE FEU ; espèce de garniture d'ar-
tifice en forme depetits serpenteaux; lesquels n'étant
point étranglés

,
retombent du pot de la fusée en

ondoyant comme une chevelure.
COMÈTE; on nomme ainsi une fusée volante,

dont la tête èk la queue sont égalementflamboyantes.
COMPOSITION ; c'est le nom général que l'on

donne aux différentes matières qui entrent dans les
cartouches d'artifices.

CORDE A FEU ; mèche de corde dont on se sert
pour conserver'une petite quantité de feu ; c'est

•

encore une forte d'étoupille qui porte le sei» plus
lentement que les autres.

CORNÉE ; c'est une cuillerée de matière com-
bustible qu'on verse dans le cartouche avec une
espèce de cuiller cylindrique, dont la capacité est
proportionnée au diamètre intérieur do cartouche.

COURANTINSIMPLE; fusée volante couchée sur
un tuyau enfilé dans une corde, pour ejji parcourir
l'étendue'quand on y a mis le feu.

COURANTIN DOUBLE ; c'est lorsqu'on y ajoute
une seconde fusée

, placée en sens contraire pour
revenir au point d'où elle est partie.

CULOT ; c'est une pièce mobile, èk la base du
moule fur laquelle on appuie le cartouche d'une
fusée, au moyen d'un bouton en hémisphère.

DAUPHIN ; artifice d'eau , autrement genouillère
que l'on voit entrer èk sortir de l'eau à peu près
comme ces poissons de mer appelés dauphins ou
marsouins.

DÉBONNETER UNE FUSÉE ; c'est crever avec
l'ongle le papier qui couvre l'amorce ou la gorge de
la fusée.

DÉCOIFFER ; c'est ôter le couvercle qu'on a mis
fur l'amorce d'un artifice.

DÉFONCER
,

signifie Faction du feu fur la com-
position d'un artifice, lorsque n'étant pas suffisam-
ment retenue par le carton ,

elle est chassée hors du
cartouche avant d'être consommée.

DOUZAINES ( fusées de trois à quatre ) ; ce sont
des fusées de seize à dix-huit lignes de diamètre.

ECLAIR, OU JET DE FLAMME ; c'est dans l'artifice
Finflammationd'une liqueur spiritueuse qui paraît èk
disparoît subitement comme l'éclair.

ECLATANTE ; sorte de fusée chargée de compo-
sition de feu brillant.

ECRÈMOIRE ; instrument sait de fer blanc, de
deux à trois pouces de long èk de large, dont les
artificiers se servent pour rassembler les matières
broyées, ou pour les prendre dans les boîtes.

ENGORGER ; c'est remplir de composition le trou
vide

, ou Yame d'un jet ou de toute autre pièce
d'artifice.

ESCOPETTERIE ; explosion de feu avec grand
bruit.

ETOILE ; petit artifice en forme d'étoile d'un feu
clair 6k brillant.

ETOUPILLE ; sorte de mèche faite de coton, filé,
trempé dans de l'eau-de-vie, 6k roulé dans de la
poudre, pour communiquer le feu d'un artifice à
l'autre.

ETOUPILLER; c'est garnir les artifices des étou-
pilles nécessaires pour la communication du feu.

ETRANGLER;c'est rétrécir Forificed'un cartouche,
en le serrant avec une ficelle.

FEU BRILLANT ; celui dont les étincelles sont fort
lumineuses, comme celle que produit la limaille de
fer enflammée.

FEU COMMUN ; celui que produit le simple mé-
lange de poudre èk de charbon.
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FirAGORE ; on a nommé ainsi la ficelle propre à

étrangler les cartons.
FLAMBOYANTE ; espèce de fusée volante dont

la tête èk la queue paraissent en feu, ce qui l'a fait
aussi nommer comète.

FOUDROYANTE ; fusée qui imite la foudre.
FOUGUES ; petites fusées volantes fans baguettes,

qui s'agitent vivement èk irrégulièrement dans l'air.
FOURREAU ; on nomme ainsi le grand cartouche

des trompes, qui renferme plusieurs pots à feu en-
châssés les uns fur les autres.

FUSÉE ; c'est le nom commun de toutes sortes de
grands èk de petits artifices enfermés dans des car-
touches cylindriques.

FUSÉE DE TABLE ; fusée qui s'élève en tourbillon,
6k que l'on tire dessus une table.

FUSÉES DE TROIS DOUZAINES; ce sont les fusées
de seize lignes , parce qu'elles prennent pour garni-
tures trois douzaines de petits lardons ; celles de
dix-huit lignes sont dites fusées de quatre douzaines;
èk celles de vingt - une lignes, fusées de cinq dou-
zaines.

FUSÉE VOLANTE ,
est celle qui s'élève à une très-

grande hauteur en l'air.
FUSILLETTE ; très-petite fusée.
GARNITURE; se dit des petits artifices dont on

remplit les cartouches des grosses fusées, les pots à
feu

,
les ballons èk autres grandes pièces d'artifice.

GENOUILLÈRE ; artifice pour être tiré fur l'eau ,dont le cartouche est plié comme le genou, lorsque
la jambe n'est point tendue. C'est de cette figure quelui provient le mouvement d'immersion èk d'émer-
sion de son feu dans l'eau ; ce qui lui a fait aussi
donner le nom de dauphin.

GERBE ; se dit d'un groupe de plusieurs fusées qui
sortent en même temps d'un pot ou d'une caisse ,6c qui, par leur expansion , figurent une gerbe de
feu.

GIRANDE; c'est le faisceau ou l'amas de fusées
volantes qui se succèdent dans l'air èk se multiplient
rapidement èk en grande quantité.

GIRANDOLE; artifice qui se meut dans un plan
horizontal.

GLOBE DE FEU ; on appelle ainsi toute sorte d'ar-
tifice sphérique, ou par l'effet de son feu, ou par la
figure de son cartouche.

GLOIRE ; nom donné à un soleil fixe d'une gran-deur extraordinaire.
GORGE; c'est Forisice d'une fusée dont le car-

touche est étranglé sans être fermé, èk qui repré-
sente une espèce d'hémisphère concave , où Fon
applique l'amorce pour donner feu.

GORGER
; c'est remplir de composition le trou,

ck
, comme on dit, Yamed'un cartouche.
GRAINS D'OR; petites balles d'artifices, appelées

grains d'or à cause de la couleur de leur feu.

_

GRAVER ; se dit de l'effet d'un feu trop vif à
l'égard d'un cartouche , qui , n'étant pas d'une
épaisseur ou d'une force suffisante, se perce ou se
fend en partie.

GRENADE D'ARTIFICE ; c'est un petît globe dé
carton à peu près de la grosseur èk de la figure du
fruit qu'on appeììegrenade, qu'on remplit de poudre
ou d'autre compositionpour jeter à la mainou avec
une fronde, à Finstant qu'on y a mis le feu.

JATTE D'EAU ; c'est un artifice qui produit l'effet
d'une girandole, en tournant fur son centre à fleur
d'eau.

JET DE FEU ; on appelle ainsi certaines fusées
fixes, dont les étincelles sont d'un feu clair èk jail-
lissant.

JUMELLE ; c'est l'assemblage de deux fusées J
adossées fur une même baguette.

LANCE A FEU; espèce de chandelle d'artifice en
feu brillant, d'une flamme claire èk non étincelante.
Son principal usage est d'éclairer les théâtres d'ar-.
tifice. ~ '

LAMPION ; petite lampe composée d'huile ou de
suif, dont on se sert pour les illuminations.

LARDON ; on appelle de ce nom les serpenteaux
de différentes grosseurs.

MACHINEPYRIQUE ; c'est l'assemblag"e de pièces
d'artifices rangées fur des tringles de bois ou de fer,
pour former un spectacle régulier.

MAILLET D'ARTIFICIER ; masse de bois dur &
pesant, proportionnée à la fusée dont elle doit fouler
la composition à grands coups.

MARQUISE; futée volante d'un pouce de diamètre
èk plus.

La double-marquiseest une fusée dont le diamètre
est plus grand.

MARRON ; espèce de pétard ou de boîte cubique
de carton sort èk à plusieurs doubles, bien ficelé ,'
qu'on remplit de poudre grenée pour faire une
grande détonation.

MARRONS LUISANS, sont ceux qu'on couvre de
matière combustible pour les mettre dans les garni-
tures des pots, afin qu'ils brillent aux yeux, avant
que de faire du bruit.

MASSIF ; c'est la compositionou matière d'artifice
qui est refoulée dans le cartouche, èk qui n'est point
percée.

MOULAGE; c'est le carton fait exprès pour former
les cartouches des artifices. Le moulage est com-
posé de plus ou moins de feuilles de gros papier
gris collé.

On dit du moulage de trois, quatre , cinq, &c.
MOULE DE FUSÉE ; c'est un canon de bois ou de

métal, dans lequel on introduit le cartouche vide Sc
étranglé par un bout, afin qu'il' y soit appuyé pour
résister à la force de ia pression de la matière com-
bustible, qu'on foule à grands coups de maillet.

La base de ce moule est le culot.
On appelle aussi moule, toute pièce de bois ser-

vant à former des cartouches de différentes figures*
NOEUD DE L'ARTIFICIER; c'est une fuite de trois

ou quatre boucles de ficelles croisées lâches, qu'on
serre en tirant les deux extrémités.

ORDONNANCE; les artificiers appellent ainsi l'in-
tervalle uniforme du temps qu'on doit laisser entre
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le jeu des pots à feu fur les théâtres d'artifice; ce
qui se règle par Fégalité dans la longueur des étou-
pilles èk dans la vivacité de.leur- feu.

PANACEAUX ; ce sont des lames de bois mince
ou de carton , que l'on applique aux cartouches de
fusées volantes, pour suppléer aux baguettes desti-
nées à diriger leur course.

Cela est peu d'usage.
PARTEMENT ; on a donné ce nom aux fusées

Volantes qui sont moins grosses que les marquises.
PETIT PARTEMENT ; nom des fusées inférieures

au partement.
PÉTARD, ou PÉTEROLLE ; petit artifice fait avec

un peu de poudre renfermée dans une feuille de
papier repliée à plusieurs plis , pour tirer plusieurs

coups de fuite.
PIQUE-CHASSE; poinçon aigu èk menu qui sert

à percer les chasses ou sacs à poudre.
PLONGEON ; artifice qui se plonge dans l'eau èk

en sort encore allumé.
PLUIE DE FEU ; c'est la chute d'un grand nombre

de fusillettes ou étincelles de feu.
POINÇON A ARRÊT ; instrument qui ne diffère

d'un poinçon ordinaire que parce qu'il est traversé
près de fa pointe par une grosseur qui l'empêche de
pointer plus avant qu'il n'est nécessaire pour percer
un carton d'une certaine épaisseur , fans entrer dans
la matière combustible.

PORTE-FEU ; c'est un bâton léger d'environ cinq
à six pieds, terminé par une espèce de porte-crayon
de fer dans lequel entre la lance que l'on y retient
en la serrant avee un anneau coulant.

On appelle encore perte-feu
, les petits artifices

en fusées ou en étoupilles qui communiquent le feu
d'un endroit à l'autre.

PORTE-FEU BRISÉ ; c'est un cartouche plié par le

moyen d'échancrures dont on rapproche èk colle
les bords pour les assujettir à la courbure requise.

POUSSIER
, ou POULVERIN; c'est de la poudre

écrasée 6k passée au tamis.
POT; c'est en «général un cartouche propre à

contenir plusieurs artifices ; tel est celui d'une fusée
volante qui renferme une garniture.

POT A AIGRETTE ; cartouche contenant un jet
de feu , lequel , en finissant , fait partir plusieurs
artifices.

POT A FEU ; cartouche contenant un potte -feu
qui communique à la chasse de fa garniture.

POULEVRIN,OU PULVÉRAIN ,, nom donné au
poussier de la poudre à tirer.

RELIEN ; nom que les artificiers donnent à de la
poudre grossièrement écrasée sans être tamisée ; telle
qu'on Femploie dans les chasses des pots-à feu : son
effet est de n'avoir point autant de vivacité que la
poudfe grenée.

REPOUSSOIR ( le ) ; baguette qui sert à enfoncer
la chasse du pot à feu.

ROCHE A FEU; c'est un.mélânge de soufre, de
salpêtre èk'de poudre qui est propre à beaucoup
d'artifices.

ROULEAU DE CARTOUCHE ,
est celui qui sert à

former un cartouche cylindrique en roulant tout
autour un carton à mesure qu'on le col^.

SABLE DE FER ; c'est la limaille de fer ou d'acier'
dont on se sert dans l'artifice.

On distingue les sables du premier, du second,'
du troisième ordre par leur différente grosseur.

SAC A POUDRE ; on appelle ainsi Fenveloppe de

-
papier qui contient la chasse des pots à feu, ou des
pots à aigrettes.

SAUCISSON ; c'est une sorte de pétard fait avec
tin cartouche cylindrique, court, étranglé èk fermé
par les deux bouts ; on Fenveloppe de ficelle collée
pour augmenter la détonnation de la poudre.

SAUCISSON VOLANT ; c'est le même artifice
alongé que Fon jette en l'air, par le moyen d'un
pot.

SERPENTEAU ; on nomme ainsi en général toutes
fusées qui courent irrégulièrement en serpentant,
sur-tout celles qui sont chargées en brillant.

SOLEIL ; c'est un artifice rangé autour d'un centre
qui jette un feu brillant en rayons.

II y a des soleils fixes èk d'autres tournans.
TAMPON ; boule de papier chiffonné ou de pâté

de papier dont on se sert pour fouler èk boucher la
composition dans les cartouches d'artifice.

TERRER UN ARTIFICE ; c'est garnir la gorge da
cartouche avec de la terre sèche, pilée èk pressée
pour empêcher que le feu qui en sort n'agrandisse
le trou du dégorgement.

TOURBILLON; artifice dont l'effet est de s'élever
en tournant.

TOURNIQUET ; artifice composé de deux fusées
directement opposées , èk attachées fur les tenons
d'un tourniquet de bois.

TROMPE ; gros cartouche plein de pots à feu qui
jettent successivement leurs garnitures.

TROU DE LUMIÈRE; c'est l'ouverture par laquelle
le feu se communique à un jet d'artifice.

VALET, terme d'artificier ; il désigne un cylindre
de bois solide, chargé de poudre, èk percé en plu-
sieurs endroits où Fon met des pétards.

VERGE DE FUSÉE ; c'est la baguette à laquelle on
.

attache une fusée volante.
VÉTILLE ; on appelle ainsi les fusillettes ou petits

serpenteaux qu'on fait avec des cartes à jouer, dont
le cartouche n'a pas plus de trois lignes de diamètre
intérieur.

VRILLER» signifie pirouetter en montant, comme
en vis.
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VVEST la préparation d'une couleur très-propre
à enluminer , à peindre les verres , èk à faire du
papier doré.

On fait cette couleur avec de l'étain qu'on a
sublimé par le moyen du mercure , èk auquel on
donne la couleur d'or par le simple degré de feu
qui convient à cette opération. Nul autre métal ne
se sublime de même, excepté le zinc ,

qu'on peut
substituer à l'étain ; ce qui a fait dire à M. Homberg

que le zinc contient de l'étain.
Pour avoir Yaurum muficum, prenez, dit Kunckel,

de arte vitrariâ, lib. III, parties égales d'étain, de
vif-argent, de soufre èk de sel ammoniac ; faites
fondre l'étain fur le feu, èk versez-y votre vif-argent,
èk laissez - les refroidir ensemble ; faites fondre le
soufre ensuite

,
èk mêlez-y le sel ammoniac bien

pulvérisé , èk laissez refroidir de même ; broyez-les
ensuite avec soin ; joignez-y l'étain 6k le vif-argent
que vous y mêlerez bien exactement, 6k le réduisez
en une poudre bien déliée ; mettez le tout dans un
fortmatrasà long cou , que vous luterez bien par le
bas. Observez que les trois quarts du matras doivent

demeurer vides : on bouche le haut avec un cou-
vercle de fer blanc , qn'on lutera pareillement, &
qui doit avoir une ouverture de la grosseur d'un
pois, pour pouvoiry faire entrer un clou, afin qu'il
n'en sorte point de fumée. Mettez le matras au feu
de fable, ou fur les cendres chaudes ; donnez d'abord

un feu doux, que vous augmenterez jusqu'à ce que
le matras rougisse ; vous ôterez alors le clou pour
voir s'il vient encore de la fumée ; s'il n'en vient
point , laissez le tout trois ou quatre heures dans

une chaleur égale. Vous aurez un très - bon aurum
muficum, qui est très-propre à enluminer", à peindre
les verres , èk à faire du papier doré.

Autre manière. Prenez une once d'étain bien pur;
que vous ferez fondre ; mêlez-y deux gros de bis-
muth , broyez bien le tout sur un porphyre. Prenez
ensuite deux gros de soufre èk autant de sel ammo-
niac , que vous broierez de même; mettez le tout
dans un matras. Du reste, observez le procédé in-
diqué ci-dessus, en prenant bien garde qu'il ne sorte
point de fumée.

ART DU BALANCIER.
J3ALANCIER.Cet art consiste à faire les balances,
dont on se sert dans le commercepour peser toutes
sortes de marchandises qui s'achètent èk se vendent
au poids.

La balance est une des six puissances simples en
mécanique , servant principalement à faire con-
noître Fégalité ou la différence des poids dans les
corps pesons , 6k par conséquent leur masse 6k leur
quantité de matière.

L'invention des balances remonte au temps de
celle du commerce, 6k son origine doit être con-
séquemment de la plus haute antiquité. Cependant
l'usage des balances suppose déja celui de quelques
arts antérieurs, nécessaires à leur fabrique.

Les Chinois se servent, de temps immémorial,
d'une petite balance composée d'un petit plat, d'un
bras ou branche, 6k d'un poids courant commedans
la balance romaine ; le bras estordinairementd'ivoire
ou d'ébène

,
à peu près de la longueur èk de la

grosseur d'une plume à écrire ,
divisé en petites me-

lures marquées fur trois différentes faces; ce bras est
suspendu à l'un des bouts par des filets de soie, en
troispointsdiflérens,asindepouvoir peser les choses
même les plus légères.Cette balance est d'une grande
précision ; èk pour la rendre plus portative, on la
renferme dans un étui de bois léger.

On distingue deux sortes de balances ; savoir J
Yancienne èk les modernes.

L'ancienneest la romaine, ou le pefon à contre-poids^
Cette balance est composée d'un levier qui se meut
sur un centre , 6k qui est suspenduprès d'un des bouts.
D'un côté du centre , on applique le corps qu'on
veut peser; de l'autre , on suspendun poids qui peut
glisser le long du levier ,

èk qui tient la balance en
équilibre ; èk la valeurdu poidsà peser s'estime par
les divisions qui sont marquées aux différens endroits
où le poids glissant est arrêté.

Ainsi les parties constituantesde la balance, sont:
1°. Une verge ou branche de cuivre, de fer ou de

bois, qu'on appelle fléau, fur laquelle sont marqués
les plus petits points de divisions. On connoît la
pesanteur des objets que Fon veut peser , par la me-
sure où s'arrête en équilibre le poids mobile qui leur
est opposé sur ce fléau.

2°. Un crochetattaché par un touret ou boulon
a une gardé ou membrure placée à l'extrémité de la
verge , du côté gauche, de façon qu'il puisse tomber
en en-bas, soit que la verge se tourne du côté sort
ou foible. C'est à ce crochet que sont attachées les
marchandises dont on veut savoir la pesanteur.

3°. Une garde forte qui est placée près de la garde
du crochet, en rétrogradant du côté droit. On la

nomme
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Sjjmtnej&rtí,.parcequ'elle sert à peser les marchan-
dises d'un poids considérable.

4». Un anneauà crochet attaché par un touret au
haut de la garde forte,qui sert à soutenir la romaine
en l'air.

50. Une garde faible
,

aussi nommée membrure , qui
est attachée auprès de la garde forte ; ensorte que
celle-ci se trouve placée entre la garde du crochet
6k la garde foible ; mais plus éloignée de la garde
foibled'une fois èk demie , qu'elle ne Fest de la garde
du crochet.

6". Un anneau ou crochet attaché au haut de la
garde foible, qui y est joint par un touret. Cet anneau
a la même destination que celui de la garde sorte.

70. Trois broches, clous ou pivots qui passent au
travers de la verge, dont l'un soutient la garde du
crochet, l'autre la garde forte , èk le troisième la
garde foible.

8°. Un anneauà bec de corbin,mobile
}

qu'on sait
courirsur le plus long côté de la verge vers la droite.

9°. Enfin une masse
, poire ou contre-poids atta-

ché à l'anneau mobilepar un S, que l'on avance jus-
qu'à ce qu'il soit en équilibre avec la marchandise
dont on veut connoître le poids.

.
II y a des balances romaines de différentes gran-

deurs. On se sert dans les douanes èk les arsenaux
de France

,
de grandes romaines, avec lesquelles on

peut peser'jusqu'à douze milliers.
Les autres qui sont petites, se nomment commu-

nément des pesons.

Balances modernes ou Balances communes.

Ondistingueplusieurssortesdebalances modernes;
savoir , les balances communes, les balances fines ou
trébuchets, ou balances d'essai, les balances sourdes ,les balances hydrostatiquesèk les balances à chandelier.

La balance commune , la plus usitée dans le com-
merce , consiste en un levier ou fléau ou traversant,
suspendu par le milieu , èk en deux plats ou bassins,
suspendus par des cordes ou des chaînes à chacun
des deux bouts du fléau.

Les deuxmoitiés du fléau qui sontde l'un èk l'autre
côté de l'axe , se nomment les bras.

La partie par où le fléau est tenu, est Yanse ou la
châsse; èk la ligne fur laquelle le levier tourne , ou
qui en divise les bras , s'appelle Yaxe ou Yessieu.

Quand on considère cette ligne relativement à la
longueur des bras, on la regarde comme un point,
Ôk on l'appelle le centre de la balance.

Les endroits où se placent les poids ,
se nomment

foints desuspension ou à"application.
Le petit style perpendiculaireau fléau, èk qui fait

connoître , ou que les corps font en équilibre, ou
qu'ils pèsent l'un plus que l'autre, s'appelle Yaiguille.

Une des différences principales entre cette balance
fck la romaine, est que , dans la romaine, le contre-
poids est toujours le même , èk ne faitque s'appliquer
à différents pointsdu levier ; au lieu que,dans la ba-
lance communemoderne ,

les poids varient en plus
©u en moins ,

jusqu'à ce qu'ils soient en équilibre avec
Arts & Métiers. Tome I. Partie I,

la marchandise dont on veut connoître la pesanteur.
Le point d'application est le même dans l'une èk

l'autre balance, èk le principe fur lequel la construc-
tion du peson èk de la balance commune est fondée,
est absolumentsemblable.

En effet, la balance est uneforte de levier, èk a des
propriétés qui y sont relatives ; savoir , que les poids
qui y sont supendus doivent être en raison inverse
de leur distance à Fappui, pour être éh équilibre.

Si l'on divise les bras d'une balance en parties
égales

, une once appliquée à la neuvième division
depuis le centre , tiendra en équilibre trois onces qui
seront à la troisième de l'autre côté du centre ; èk
deux onces à la sixième division, agissent aussi for-
tement que trais à la quatrième, &c. L'action d'une
puissance qui fait mouvoir une balance ,

est donc en
raison composée de cette même puissance èk de sa
distance du centre.

II est bon de remarquer ici que le poids presse
également le point de suspensionà quelque distance
qu'il en soit suspendu, èk tout comme s'ilétoitattaché
immédiatementà ce point ; car la corde qui suspend
ce poids en est également tendue ,

à quelque endroit
que le poids y soit placé.

On sent bien au reste qu'il faut faire ici abstraction
du poids de la corde , èk ne la regarder que comme
une ligne fans épaisseur ; car le poids de la corde-
s'ajoute à celui du corps qui y est attaché, èk peut
faire un effet très-sensible

,
si la corde est d'une lon-

gueur considérable.
Une balance est dite en équilibre

,
quand les ac-

tions des poids fur les bras de la balance, pour la
mouvoir

,
sont égales, de manière qu'elles se dé-

truisent l'une l'autre.Quand une balance est en équi-
libre

, les poids qui sont de part 6k d'autre sont dits
équipondérans,c'est-à-dire,qu'ils se contrebalancent.
Des poids inégaux peuvent se contre-balancer aussi ;
mais il faut pour cela que leurs distances du centre
soient en raison réciproque de ces poids ; ensorte que,
si l'on multiplie chaque poids par fa distance

,
les

produits soient égaux. C'est sur cette théorie qu'est
fondée la construction de labalanceromaine ou peson.

Dans une balance dont les bras sont fort iné-
gaux , un bassin étant suspenduau bras le plus court,
6k l'autre au plus long bras divisé en parties égales ,si l'on met un poids dans le bassin attaché au plus
petit bras , 6k qu'en même temps on place un poids,
comme, par exemple , une once dans le bassin at-
taché au plus long bras, 6k qu'on fasse glisserce bassin
fur le plus long bras jusqu'à ce que les deux poids
soient en équilibre

, le nombre des divisions entre le
point d'appui 6k le poids d'une once , indiquera le
nombre d'onces que pèse le corps,6k les sous-divi-
sions marqueront le nombre des parties de Fonce.

C'est fur le même principequ'est fondée la balance
trompeuse, laquelle trompe par 1 inégalité des bras ou
des bassins. Par exemple , prenez deux bassins de
balance, dont les poids soient inégaux dans la pro-
portion de 10 àç, 6k suspendez l'un 6k l'autre à des
distances égales ; alors, si vous prenez des poids qui

Z
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soient Fun à l'autre comme 9 à 10 ,

èk que vous met-
tiez le premier dans le premier bassin

,
èk l'autre dans

le second , ils pourront être en équilibre.
Pour donc qu'une balance soit juste, il faut que les

points de suspension soient exactement dans la même
ligne que le centre de la balance , èk qu'ils en soient
également distans; il faut aussi que les bras soient de
longueur convenable, afin qu'on s'apperçoive plus
aisément s'ils font égaux , èk que Ferreur qui peut
résulter de leur inégalité soit au moins fort petite ;
qu'il y ait le moins de frottement qu'il est possible

autour du point fixe ou centre de la balance.
Ainsi, quand une balance est trompeuse, soit par

l'inégalité de ses bras, soit par celle de ses bassins
,

il est bien aise de s'en assurer ; il n'y a qu'à changer
les poids qui sont dans chaque bassin, èk les mettre
l'un à la place de l'autre : ces poids qui étoient au-
paravant en équilibre

,
cesseront alors d'y être ,

si

la balance est trompeuse.
En général, il y a autant de différentes sortes de

balances
, que de moyens différens possibles d'éta-

blir èk de rompre Féquilibreétabli entre les différentes
parties d'un levier , ou d'un corps qui en tait la
fonéfion.

M. de Roberval a inventé une balance qui porte
son nom, laquelle est une sorte de levier où des poids
égaux sont en équilibre

, quoiqu'ils paraissent situés
à des extrémités de bras de leviers inégaux. Cette
balance est très-peu usitée.

Lesqualités essentiellesd'une balancesont, 1°.d'être
d'unemobilitételle, que la plus petite différenceentre
les deux quantités de matières dont elle est chargée,
fasse trébucher le fléau.

20. D'avoir les bras bien égaux èk dans une même
direction

, pour que deux masseségales puissent être
toujours en équilibre.

La mobilitéd'une balance dépenddu plus ou moins
de frottement qui se fait à l'axe

,
de la position du

centrede pesanteur qui ne doit pas s'écarter du centre
de mouvement , de la longueur des bras

,
suffisante

pour qu'un très-petit poids puisse faire un grand effort,
étantéloigné du point d'appui.

Or, afin de donner plus de mobilité à la balance
,

par la diminution du frottement, on a soin que la
pression au point d'appui soit la moindre qu'il est
possible ; c'est pourquoion fait l'axe un peu en cou-
teau ; èk Fécrou qu'il porte est très-dur, pour qu'il
ne soit pas sujet à se creuser par Fusage , èk à dimi-
nuer la mobilité de la balance.

Les trous faits aux deux bouts du fléau, sont pour
donner plus de jeu èk de liberté aux anneaux ; mais
quoique le centre de ces trous soit dans la même ligne
que celui deFaxe

,
cependantles deux bras du fléaune

font pas toujours pour cela dans la même direction. II
estdonc essentielque lesbalanciersy fassentattention,
èk qu'ils prennent garde que le centre de pesanteur
ne se trouve point hors du centre de mouvement.Quoique Fégalité des bras soit requisepour l'exacti-
tude d'une balance, elie peut cependant être en équi-
libre, quoiqu'un des deux bras soit plus court que

l'autre, pourvu qu'il soit aussi pesant ; mais cettó
égalité ne subsistera entre les deux bassins ou plats de
longueur différente, que dans le temps qu'ils seront
vides; èk dès qu'ils seront chargés de quantitéségales
de matières

,
le bassin suspendu au plus long bras

l'emportera fur l'autre , parce que des poids égaux

ne peuvent être en équilibre qu'à des distances égales
du point d'appui.

Les balancesfines sont de petitesbalances,dont on
se sert pour peser les diamans, lesmonnoies d'or èk
d'argent, les matières èk choses précieuses qui sont

en petite quantité. On sent avec quelle précision ces
balances doivent être faites. II en vient d'un travail
sort délicat, de Lyon èk du Forez ; mais il s'en fabri-
que fur-tout à Paris, qr:. sont telles , que la millième
partie d'un grain le;, fait trébucher. Ces balances si

fines doivent être suspendues dans une sorte de lan-

terne ,
afin que l'air ne puisse pas les agiter ,

èk que
les pesées soient plus justes. On les nomme alors ba-
lances d'essai.

On se sert aussi dans les monnoies de balances
sourdes ; elles sont différentes des autres balances
fines , en ce que les deux bouts de leur fléau sont
plus basque leur clou

,
6k que leur chape est soutenue

en l'air par une guindole ou guignolc , comme disent
les ouvriers.

La balance hydrostatiqueest propreà trouver la pe-
santeur spécifique des corps liquides 6k solides. Elle
fait aussiconnoîtreles degrés d'alliagede toute espèce,
comme la qualité 6k la richesse des métaux , mines
èk minéraux

,
èk les proportions de quelque-mélange

que ce soit. Cette balance a ces propriétés
, parce

qu'il est reconnu qu'un corps qui lui est soumis, pèse
moins dans l'eau que dans l'air , èk qu'il perd de son
poids

,
la pesanteurmême de la masse d'eau quiest de

même volume que lui. Ainsi, en retranchant le poids
du corps dans l'eau

,
de son poids dans l'air , la diffé-

rence donnera le poids d'une masse d'eau égale à celle
du corps solide.

Quand on veut faire cette épreuve
, on commence

par peser d'abord dans l'eau un plateau couvert de
différens poids qui répondent ensemble au poids total
du corps qu'on veut peser. On suspend ensuite ce
corps à l'autre extrémité du plateau; on le met dans
l'eau , èkon trouve , par la quantité du poids qu'il
faut ôter de dessus le plateau, combien pèse un vo-
lume du fluide égal à celui du corps. C'est encore par
la balance hydrostatique que Fon parvient à con-
noître la pesanteur spécifique d'une liqueur , à com-
parer les pesanteurs spécifiques de deux liqueurs, les
gravitésspécifiques de.deuxcorpssolides, 6k la gravité
spécifique d'un corps solide avec celle d'une liqueur.

Balancesà chandelier : ce sont celles dont on se sert
pour peser les chandelles; elles sont de deux sortes,
des grandes pour les grosses pesées, 6k des petites pour
le détail du commerce.

Les petites balances ont leurs bassins en forme de
petits chaudrons, de quatre ou cinq pouces de pro-
fondeur

,
afin que les chandelles puissent s'y tenir

toutes droites.
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Les grandes balances sont à peu près comme celles

des autres marchandises qui se vendent au poids,
cependant avec cette différence que les bassins en
sont plus plats

, èk presque point concaves ,
afin,

qu'en y plaçant les chandellescouchées en pile l'une
dessus l'autre, elles ne portent point à faux ,* èk ne
puissentse casser. '

Les balances communes sont de différentes gran-
deurs, selon la pesanteurou le volume des. fardeaux
ck marchandises que l'onveut peser.

Les balanciers reçoivent les fléaux des balances
tout forgés des mains des forgerons.

Les opérations du ialancier sont de dégrossir à la
lime le fléau de labalancequ'il veutconstruire : lorsque
le fléau est suffisammentdégrossi,le balancier s'assure
du milieu du fléau par un compas ; ensuite il en abat
les carrés près des deux bouts

,
c'est-à-dire

, que ,fans les faire ronds, il en adoucit les carrés ; il évide
les bouts du fléau pour y passer les estes, qui sont
de fils de fer ou de laiton formésen S, auxquels on
attache les cordons des bassins.

Après quoi Fouvriersoude, au milieu des ouver-
tures pratiquées aux deux extrémitésdu fléau, des
pitons qui doivent être d'acier , pour qu'ils résistent
par leur dureté

, fans se détériorer, plus long-temps
que s'ils étoient seulement de fer. Ces pitons servent
àsoutenir les effes.

Ces opérations étant achevées
,

le balancier fend
avec une lime plate le milieu du fléau pour y souder
une aiguilleou languette, dont la fonctionest de mar-
quer Firrclinaison la moins sensible de la balance

,
èk

de faireconnoître conséquemmentla différente pesan-

teur des choses qui sont fur les bassins de la balance.
La balance est nécessairement juste èk d'équilibre

lorsque cette aiguille se trouve toute droite dans le
milieu du fléau , èk de niveau avec les deux côtés
de la châsse.

Quand l'aiguille est ainsi placée, on soude la châsse,
quî est cette partie en forme de porte, au milieu
de laquelle est située l'aiguille.

La châsse étant soudée
,

le balancier ajuste à son
extrémité un touret en forme d'anneau , qui sert à
suspendre la balance en l'air , èk il passe au travers
de la châsseèk de l'aiguille un clou pour les unir en-
semble;"ensuite il place les esses dans les pitons , èk
passe trois cordes dans les trous pratiqués à égale
distance aux bassins ; ces cordes viennent se joindre
easemble

, èk sont attachées aux effes.
Les bassins de cuivre des balances sont fabriqués

par les chaudronniersplaneurs. Quand il se trouve
un bassin plus lourd que l'autre , Fouvrier chercheà
l'égaliseren soudantau bassin plusléger , ou attachant
à ses cordesun morceau de plomb qui supplée à cétte
différence.

Cependant, si ce sont des balancesfines ou trébu-
chas , dont on se sert pour peser des choses légères
6k précieuses

, on lime fur les bords le bassin.quiest
le plus' épais ou le plus lourd, afin de le rendre par-
faitement égal à l'autre ,

fans ajouter de plomb ou
aucune autre soudureau bassin le plus léger.

La longueur des cordes ou cordons doit être de
deux fois le diamètredubassin.

Peson à ressort.
II y a une troisième sorte de balance , que l'on

nommepeson à ressort, qui est fait aussi par le balancier.
On attribue l'inventionde cette balance à des ou-

vriers allemands ; d'autres disent à des ouvriers de
Besançon ; en effet, ce fut de cette ville que vinrent
les premiers pesons à ressort qui parurent^Paris.

Ce sont les petitsmarchands forains, les étapiers,
les fourriers, les vivandiers d'armée

,
qui se servent

le plus communément du peson à ressort.
Telles sont les différentespièces qui composentle

peson à ressort.
i°. Un anneauqui sert à le suspendre en l'air.
2°. Une menue branche taillée carrément, ordinai-

rement de cuivre ,
quelquefois même de fer ou de

buis
,

fur l'une des faces de laquelle sont marquées les
différentes divisions des poids. C'est au haut de cette
branche que Fanneau est attachépar une esse.

30. Un ressort defil d'acieren forme de tire-bourre,
arrêté au bas de la branchepar un écrou, la branche
passant de haut en bas au travers du ressort.

4°. Une botte ou canon de figure cylindrique
,
qui

renferme la branche 6k le ressort.
5°. Enfin un crochet attaché par une esse au bas

de la boîte , auquel on accroche la marchandise que
l'on veut peser.

Pour se servir du peson à ressort, on le tient par
fanneau qui le suspend en l'air perpendiculairement;
alors le poids de la marchandise tire 1e crochet en
bas

, 6k oblige le ressort de se resserrer ; dans cette
opération

,
la branche sortant par le haut de la boîte

à proportiondu poids, on voit quelle est la division
des mesures marquées fur la branche à laquelle le
peson s'arrête, èk Fon reconnoît ainsi la pesanteur de
la marchandise.

Ce peson est industrieusement imaginé èk assez
commodeen apparence , parce qu'il a peu de volume
èk qu'il est portatif ; mais il n'est pas d'une justesse
aussi précise que la romaine ou le peson à contre-
poids: son défaut de justesse provient de ce que le
ressort est sujet à se relâcher èk às'affoiblir par Fufage.

Peson à tiers-point.
Le peson à tiers-point est une quatrième sorte de

balance
,

assez semblable au peson à ressort. II est
composé

i°. D'un anneau par lequel on le suspend.

i°. D'un ressort d'achr courbé.

• 30. A ce ressort est attaché un morceau de fer qui
le traverse.

4°. L'extrémité en dehors de ce morceaude fer,
est unie par une S à un crochet auquel on suspend
la marchandise dont on veut connoître la pesanteur.

50. Une autre lamede fer qui tient par un côté
à Fanneau

,
èk par l'autre à l'extrémité du ressort

d'acier, èk sur cette lame sont marquées les diffé-
rentes divisions ou mesures de la pesanteur.

Le poids de la marchandise obligeant le ressort
d'acier courbe á se resterrer, l'arrête suivantsa pe-Zij
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santeur sur une des divisions de la lame, & onre-
connoît par-là combien pèse cette marchandise.

^On sent que ce peson à tiers-point, doit avoir les
défauts du peson à ressort ; défauts provenans éga-
lement de ce que le ressort est sujet à se relâcher èk

à s'affoiblir par l'ufage.
Balance d'essaipour les grains.

La balance d'essaipour les grains, est une machine
dont les Hollandois èk les habiles négocians de bled
se servent pour le commerce des grains.

II faut savoir d'abord que le poids du bled fait
connoître ses différentes qualités : plus il est pesant à
mesure égale, èk mieux il vaut, parceque plus le bled
pèse, plus il y a de farine, èk plus celle-cia de qualité.

Un setier de bled de la tête, mesure de Paris,
pèse, année commune, 240 livres ; celui de la se-
conde classe, 230 livres; èk celui de la troisième
classe, 220 livres.

La sécheresse des grains èk la densité de la farine
qu'ils renferment, contribuentbeaucoupà leur poids
èk à leur qualité. Cette observation est de première
importancedans le commercedes grainsèk des farines.

En effet, il est d'une vérité reconnue , que la
qualité des bleds varie suivant la différence des an-
nées : lorsqu'ils sont peu secs, ils sont gonflés èk
bouffis ; chaque grain forme, par cette raison,un plus
grand volume, par conséquent chaque mesure en
contient beaucoup moins. Ainsi, la mesure de grains
produit dans une telle année , moins de pain que
quand Fannée a été sèche èk favorable aux moissons;
au contraire , quand les bleds sont secs

, chaque
grain tenant moins de volume, occupe moins de
place dans la mesure qui contient beaucoup plus
de grains ; elle rend par conséquent plus farine

, èk
fait une plus grande quantité de pain ; ce qui peut
quelquefois produire une différence de plus de cent
livres de pain par setier, entre le bled pesant de la
tête , èk le bled léger ou commun.

Ajoutons encore cette observation importante
,

que plus un bled est sec èk pesant, èk plus la qualité
de la farine qu'il contient, est préférable à celle d'un
autre bled qui n'en contient pas une égale quantité.
Et c'est une chose étonnante que la bonté des farines
soit correlative au poids des grains, ensorte qu'un
setier de bled pesant 20 livres de plus qu'un autre
fètier

, le bénéfice du produit du premier setier en
pain, sera nm seulement de l'excédent de 20 livres
du poids du bled

.
mais encore du triple relativement

à la supériorité de la farine, qui prendra plus d'eau
ck qui lèvera mieux.

Cela posé le poids du bled est le principal èk le
premier moyen dont on puisse faire usage avec cer-
titude

, pour acquérir la connoissance de la qualité
des différens g'ains èk de la disproportion de leur
produit respectif; on voit par-là combien l'u'age des
mesures est faut f dans le commerce des'bleds. Aussi

voyons-nous que les marchands sous-pèsent le bled
à la main dans les marchés

, pour essayer d'en con-
noître la qualité par le poid>.

Les Hollandois ont une méthode plus sûre pour

connoître le poids des grains ; ils se servent d'une
balanced'essai, èk de poids proportionnées au poids
d'Amsterdam, qui est le même que notre poids de

marc. Les négocians qui font le commerce des bleds ,
ont de petites balances cylindriques qui contiennent
un kop, mesure de grains qui est juste de la con-
tinence de notre litron : les poids dont on se sert
pour peser les grains à cette mesured'essai, sont repré-
sentatifs du poids de marc , dans la même,propor-
tion que la petite mesure de comparaison Fest à la
grande mesure dont on veut connoître le poids par
celui d'une de ses parties.

La balance graduée fournie par M. Doumer ,habile négociant de Paris, est composée de deux
cylindres creux de cuivre , bien ajustés èk d'un
poids égal : ils ont exactement 3 pouces 10 lignes
de largeur, fur 3 pouces 6 lignes de hauteur, qui
sont précisément les dimensions que doit avoir le
litron, ou la 192e partie du setier de Paris

,
suivant

Fordonnancede la ville du mois de décembre 1672.
Aux deux côtés de chaque cylindre, sont deux

oreillonsoù passent deux cordons de 7 pouces chacun
de longueur, qui viennent se réunir au crochet qui
s'agraft'e au fléau de la balance. Le fléau a 6 pouces
de longueur.

Un litron est la iQ2e partie du setier; il faut pour
la balance d'essai, ajuster des poids proportionnels,
dont le premier soit également la 192e partie d'une
livre, poids de marc ; ce qui se rencontre précisément
dans un poids de 2 deniers, ou de ^8 grains.

Ces 48 grains ,
poids de marc, sont 39216 grains

contenus dans une livre, poids de marc, comme
192 (ou la mesure d'un litron) est à un setier de
Paris. Enfin, deux deniers, poids de marc, sont la
192e partie d'un? livre, comme le litron est la 192*
partie d'un setier.

Or, la mesure étant pleine, le nombre des poids
de 2 deniers qu'elle pèsera représentera des livres»
lorsque li mesure représentera le setier. (Un setier
vaut cieux mines

, une mine deux minots, un minot
trois boisseaux

, un boisseau quatre quarts , un quart
quatre litrons. Combien un litron ? Multiplieztoutes
ces mesures les unes par les autres, èk vous aurez192.)

On fait donc un poids qui pèse 2 deniers
, èk qui

représente une livre de grain ; le poids réel de 2deniers , doit être infculpé d'un côté du poids
,

èk
le poids figuré infculpé de l'autre, comme dans la
table suivante.

2deniers, poids de marc, représentent il.degr.
4 • • 26

38 I
10 e
ÎO 10
40 20
80 40

5 onces ou 120 deniers 60
1 marc 8 deniers 100
1 -marc 2 onces. . . . . , 12.0
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i- Ces poids font de plomb ; celui de 120 liv. par
représentation, a 10 pouces de diamètre èk 7 lignes
de hauteur, èk ainsi en diminuant d'épaisseur èk de
diamètre jusqu'au poids d'une livre, qui a cinq lignes
de diamètre èk une ligne d'épaisseur.

íl faut remplir la mesure, en y faisant couler le
grain qu'on tient dans un petitsac , à environ quatre
pouces de hauteur.

Quand la mesure est pleine, on la racle ou rase
avec un petit rouleau fait exprès. Lorsque le mesu-
rage est fait, on procède à la pesée de cette façon :
on attache au fléau les deux côtés de la balance

,
par les crochets qui tiennent aux cordons ; on met
autant de poids dans le côté vide, que le côté plein
peut en enlever.

II est entré dans Fessai.

Le poids marqué 100 livres ,
èk qui pèse réelle-

ment .... 100 liv. 1 "">• on. 8 d.
Celui de

. . 60 5 1
Celui de

. . 40 3 8
Celui de . . 20 1 16
Celui de

. . 10 20
Celui de . . 4 8
Celui de

. . 2 4

2\(>liv. 2ma- 1°n. ló^-
Le poids du setier de bled dans cet essai est donc

de 236 livres.
Ce qu'il est facile de prouver : car en multipliant

le poids réel de 2 marcs 3 onces 16 deniers, que
le litron de bled s'est trouvé peser, par 192 qui est
son rapport au setier de bled , on aura juste les
mêmes 236 liv. que donnent les poids d'essai ou de
représentation.

Quelque juste que soit mathématiquement la
division d'une grande mesure à mesurer des grains,
en mesures pluspetites, il y aura toujours une perte
fur ces dernières; cette perte d'un litron au setier

,est d'un 192e. Car, le setier de bled dont on a fait
Fessai, pèse réellement 240 livres ; le litron devoit
peser 20 onces ou 2 marcs 4 onces , èk il n'a pesé
que z marcs 3 onces 16 deniers, qui ne représentent
en poids d'essai que 236; il manque donc au litron
8 deniers de poids, lesquels étant multipliés par 192,
font précisémentles 4 livres qui manquent à Fessai,
pour faire les 240 liv. du poids réel du setier. Cette
différence qui se trouve entre le poids de la petite
mesure èk celui dont elle est une division, vient de
ce que le grain se tasse bien davantage dans une
grandemesure que dans une petite.

Au reste, on doit avertir que les deux cylindres
de la balance d'essai de M. Douraer, ne sont point
parfaitement égaux en dimension, quoiqu'ils soient
exactement égaux en poids ; il appellemesure

,
le cy-

lindre qui est le litron; èk balance, le cylindre où
l'on met les poids. Ce dernier étant plus petit, sert
à emboîter le plus grand; ce qui est plus commode
pour le transport.

Cependant M. Béguillet ( de qui est cet article
sur la balance d'essai ) observe qu'il est plus avan-
tageux de faire faire deux cylindres égaux

, qui
soient tous les deux de la mesure d'un litron. Nous
trouvons, dit-il, en cela une très-grande commodité ,lorsqu'on a plusieurs parties de bled à essayer ; car
ayant reconnu le poids de l'une, on peut remplir
l'autre cylindre successivement des augres parties
qu'on veut essayer, èk l'on en connoît tout de fuite
le poids, ou égal au premier déja essayé, ou moindre,
ou plus fort, en mettant les petites divisionsdes poids
de l'un ou de l'autre côté, suivant que le demande
le degré de pesanteur de chaque espèce de bled ,comparé avec le premier qui aura été essayé. On
peut ainsi reconnoître en un quart-d'heure, la qualité
des bleds de plusieurs chargemens.

Les balanciers sont des balances cylindriquesd'essai
de grains ; èk le sieur Chemin, maître balancier à
Paris , rue de la féronerie, a fait celle dont il a été
question ici.

Les avantages de cette balance d'essai sont sen-
sibses.

i°. Elle est portative.
2°. Un acheteur y voit d'un coup d'ceil le poids

d'un setier de grain : il n'est plus possible au vendeur
de le changerde qualité ou de Faltérer ; s'il le mouille ,il est moins coulant, il en entrera moins dans la
mesure

,
il sera moins pesant, èkc.

3°. Cette mesure pourroit être adoptée par le gou-
vernement; elle serviroit dans les juridictions con-
sulairesà juger les contestations qui s'élèvent entre
les vendeurs èk les acheteurs des grains, lors des
livraisons.

4°. La balance seroit utile dans les ports de mer
pour la perception des droits èk pour le paiement
des gratifications, quand le gouvernement jugera à
propos d'en accorder pour l'importation des grains
étrangers, comme en Fannée 1768.

50. Pour la guerre un général jugera d'un clin-
d'ceil de la bonté des subsistances : un ministre pourra
vérifier avec la même rapidité les comptes desmu-
nitionnaires, &c.

6°. Les administrateurs des hôpitaux, les muni-
tionnaires

, èk toutes personnes chargées de grands
approvisionnemens,ne peuventse passerde la balance
d'essai, s'ils sont jaloux de l'exactitude de leur service
èk de la bonté de leurs opérations.

70. Tout négociantqui veut se mêler du commerce
des grains, ne peut se passer d'une balance d'essai ,s'il entend bien ses intérêts ; èk quelque habile qu'il
soit dans la connoissance des bleds, il n'opérera ja-
mais que fur des conjectures , s'il n'adopte cette
méthode.

Toutes les différentes mesures de grains dans les
différens pays de FEurope

, ont un rapport connu
avec le setier de Daris. Un navire chargé de cent
lasts d'Amsterdam, arrive au Havre ; on fait que le
last est égal à dix-neuf setiers de Paris ; c'est mille
neufs cent setiers : on suppose qu'on ait fait Fessai de
ce bled pris au milieu du grenier, èk que la balance
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d'essai lui aît donné deux cents trente livres ; on con-
noît dans Finstant que le poids total du bled contenu
dans le navire

,
est de quatre mille trois centssoixante-

dix quintaux ; ainsi un plein chapeau de grain sert à
juger fur le champ d'un poids total, ce qui demande
autrement beaucoupde frais èk beaucoup de temps :

or ,
['épargne du temps èk des dépenses, est inappré-

ciable pour les négocians.
Enfin il est difficile d'avoir pour les grains un

moyen de comparaison plus exact ni plus commode,
puisqu'il s'exécute par poids èk par mesure. II est donc
de la plus grande importancequ'il soit adopté géné-
ralement.

Le balancier vend, outre les balances, des poids
de toute espèce.

Les plus gros poids sont de fer
,
èk ordinairement

carrés ; ils ont un anneauaussi de fer pour les prendre
plus commodément.

Le plus grand nombre de ces gros poids dont on
se sert à Paris , vient des forges de fer qui sont dans
les provinces, quoique plusieurs se fondent èk se
fabriquent aussi dans la capitule. II y a des poids de
fer depuis un carteron jusqu'à cent livres.

Les petits poids détaillans sont ordinairement de
plomb

, comme les onces, les demi-onces
,

&c.
Lespoids de marc avec leur boîte, qui elle-même

sert de poids
,

sont de fonte ou de cuivre.
Tous ces poids se sontou s'achèventpar les maîtres

balanciers , èk sont étalonnés fur ceux de la cour des
monnoíes.

On nomme poids étalonné celui qui a été marqué
par les officiers de la cour des monnoies

,
après avoir

été vérifié èk pesé sur le poids matrice qui se garde
dans cette cour.

On y fait Fétalonnage avec un poinçon d'acier.
Outre cet étalonnage , le balancier est tenu de

mettre fur ses balances èk fur ses poids fa propre
marque ; c'est pourquoi chaque maître a son poinçon
qui lui est donné par les jurés de fa communauté

,
èk

dont l'empreînteest conservéesur une table de cuivre

au greffe de la cour des monnoies
, pour y avoir re-

cours dans le besoin, èk poury faire le rengrennement,
c'est-à-dire , le rétablissement de Fempreinte.

Ce poinçondu maître balancier qui sert à marquer
son ouvrage, est ordinairement composé de la pre-
mière lettre de son nom ,

surmontéed'une couronne
fleurdelisée.Cette précautionest nécessaire

,
afin que

chacun puisse répondre de son travail, s'il se trouvoit
quelque altération aux poids èk aux balances.

L'étalonnage de la cour des monnoies se connoît
à une fleur-de-lis seule qui est imprimée avec un
poinçon.

Les balances communes sont marquées au fond
du bassin

, les romaines au fléau, èk les poids au
dessous.

Les feuilles de laiton dont on se sert dans les tré-
buchets èk les balances fines

,
ne s'étalonnent point.

Le maître balancier les forme fur la matrice qui lui
est fournie par la cour des monnoies ; mais il y met
4a marque avec son poinçon.

La valeur des poids est indiquée par des chiffres
romains.

L'ordonnance du mois de mars 1673
>

enjoint k
tous négocians èk marchands , tant en gros qu'en
détail, d'avoir ,

chacun à leur égard , des poids éta-
lonnés, èk leur fait défenses de se servir d'autres,
à peine de faux, 6k de 150 livres d'amende. Cepen-
dant si , malgré ces sages ordonnances , on soupçon»
noit une balance d'être trompeuse,comme elle ne peut
Fétre que par Finégalité de longueur des bras , ou
par Finégalité de pesanteur des bassins, on peut s'en
assurer à Finstant, comme nous Favons déja observé;
il n'y a qu'à changer les poids 6k les marchandises qui
sont dans les bassins

, èk les mettre les uns à la place
des autres; ces poids qui étoient auparavant en équi-
libre

,
cesseront alors d'y être , si la balance est

trompeuse.
La communauté des maitres balanciers est très-

ancienne à Paris, èk une des plus utiles pour la sûreté
du commerce.

Leurs statuts ont été renouvelés èk confirméspar
les arrêts du conseil en 1691 èk 169-5

»
& 'ont enré-

gistrés en la cour des monnoies, que les balanciers
reconnoissent pourleur juridictioneneequi concerne
leur art èk métier. Ils doivent y être reçus maîtres ,
y prêter serment, y faire étalonner les poids de
cuivre qu'ils fabriquent, èk y recevoir les poids ma-
trices fur lesquels ils font les petits poids de laiton
dont se servent les joailliers, épiciers, apothicaires,
&c. pour peser les plus petites choses.

Autrefois les deux jurés de cette communauté,
ou l'un d'eux, usoient du droit de leurs statuts, con-
firmé par plusieurs arrêts du parlement, èk assistoient
aux visites des marchands

, qui, dans leur commerce ,se servent de balances èk de poids , afin de connoître
des abus qui se commettent dans les balances èk dans
les poids èk mesures : mais cette police si raisonnable
ne s'observe plus ; ce qui ne peut être que préju-
diciable au public.

Les balanciers ne sont aujourd'hui qu'une commu-
nauté avec les chaudronniers èk potiers d'étain

, par
édit du mois d'août 1776. Les droits de réception
sont de 300 livres.

L'apprentissage est de cinq ans , èk deux ans de
service chez les maitres. Les afpirans à maîtrise doi-
vent chef-d'oeuvre

, èk les fils de maître expérience.
Les veuves jouissent des droits de la maîtrise, mais
ne peuvent faire des apprentis.

Saint Michel est le patron des balanciers, èk leur
confrérieest érigée à Paris en Féglise des Saints Inno-
cens , autour de laquelle ils sont, pour la plupart,
établis à Paris.

Les opérations
,

èk les instrumens èk outils du
balancier,dont on vient de donner la description
théorique

,
seront plus sensibles par la représen-

tation même des planches. En voici l'explication
suivie èk détaillée.

Planche 1. La vignette, ou la partie supérieurede
la planche, représente la boutique d'un balancier.

Fig. 1 , ouvrier avec un soufflet à la main èk une
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poêle devant lui, qui fait fondre dans une cuiller
du plomb pour couler un poids.

fìg. 2, ouvrier qui lime un fléau.
Fig. 3, ouvrier qui essaie ou ajuste une balance.
Fig. 4, femme qui fait racommoder fa balance,

dont les crochets sont dérangés.
Balances 1, 2, à l'usage des chandeliers.
3

>
3

>
3

>
3

>
3

»
&c- balances de différentes gran-

deurs.
N°. 4, peson à contre-poids.
N°. 5 , différens outils de balancier

, comme
cisailles, marteaux,limes, compas, retenus contre
le mur par une courroie qu'on appelle porte-outils.

N°. 6, bigornes de différentes sortes.
N°. 7,7, 7 , établi garni de ses étaux , èk chargé

d'outils, de pièces de balances èk de marchandises.

Au bas de celte planche I sont :

Fig.
1 , une enclume.

Fig. 2 , une bigorne.
Fig. 3, 4,; ,6, des marteaux à forger èk à planer

de différentes sortes.
Fig. 7, Cisailles.
Fig. 8, lime dite d'Allemagne.
Fig. 9 , 10 ,

limes douces.
Fig- u, brunissoir plat.
Fig- 12 ,

brunissoir rond.
Fig. 13 , pinces.
Fig. 14, poinçon ou marque du maître balancier.
Fig. 1; ,16 ,

ciseaux de différentes grandeurs.
F'lëm '7 >

pointeau.
Fig. 18 , étau.
Fig. 19 , grossescisailles ou forces.
Fig. 20, drille, trépan ou machine à foret.
Fig- 21, filière à écrous, avec trous de différentes

grandeurs.
Fig. 22, compas.
Fig. 23 , modèles en bois , ou moules à ajuster

ou calibrer les marcs.
Fig. 24, soufflet.
Fig. 2$, cuiller à fondre le plomb.
Fig. 25, poêle.
Planche II. Fig.

1 , fléau à double crochet, façon
d'Allemagne. A

.
chasse. B, C

,
joue, d, touret. DE

,ED, corps du fléau ou sommier./',/', doubles cro-
chets, g, brayer.

Fig. 2 , fléau à deux boîtes, façon d'Allemagne.
h, aiguilles, k, boîtes,f,f, crochets.

Développement du fléau représenté figure
1 de celte

planche II.
• Fjg;3

,
la châsse èk le touret séparé du fléau. A,

châsse. D
, touret.

Figure 4, vue èk développement d'une jumelle
séparée du fléau. BC, joue, c, pivot, d, coussinet.

Fig. f, développement du crothet vu de face, m,bout du corps du'fléau. n, n, n, n, jumelles des
joues 0,0.

Fig. 6 ,
pivot séparé.

Fig. 7,8, jumelles séparées.
Fig 9, romaine. A, joue. B, anneau coulant. C,

contre-poids. D, brayer.E, touret. F, plateau. /,
châsse, g, l'S.

Fig. 10 , romaine ou peson. a, aiguille, b, garde, c ,
autre garde, d, autre garde encore, e, autre aiguille.
/", crochet, g, anneaucoulant,h, l'S. i, contre-poids.
A , côté du foible. B , côté du fort.

Fig. u , peson à tiers-point, a, ressort, b , crochet.
Fig. 12 , balance commune, a, b ,c, pied ou porte-

balance, d, d, bassins. *
Fig. 13, balance enfermée dans fa lanterne.
Fig. 14, balance à ressort ou à tire^bourre.
Fig. if , coupe de peson à ressort ou à tire-bourre.
Planche UI. Fig. 1 , fléau à boîte façonnée. A,

crochet ou luspenfoire. B , ^nneau du touret, c c,
boîte, dd, crochets. E , brayer. GG, sommier ou
corps du fléau.

Fig. 2 ,
aiguille du fléau.

Fig. 3 , touret ou tourillon avec les pièces qui en
dépendent. A, la vis. B, clé de la châsse. C

,
C, D,

écrous.
Fig. 4, coupe & déve'oppement de la boîte, a, b,

vis. c ,
partie du sommier, d, crochet.

Fig. f, développement du brayer. 1,2, vis. 3 ,
écrou.

4 , bouton.
Fig. 6, corps du fléau, a, b, aîle de la châsse, c,

brayer. d, bouton du brayer. e, vis du brayer.
Fig. 7 , balance de bureau avec son pied.
Fig. 8 , balance de bureau scellée dans la table du

bureau. A , le bureau. B
,

serre-papiers. E, potence
à laquelle la balance peut être suspendue.

Fig. 9 ,
boîte de fonte découverte, d'un ou de

plusieursmarcs, supposée ici de deux marcs, avec la
fuite des poids détaillans.

Fig. 10 ,
poids de quatre onces.

Fig. 11, poids de deux onces.
Fig. 12 ,

poids d'une once.
Fig. 13, poids de quatre gros.
Fig. 14, poids de deux gros.
Fig. if, poids d'un gros.
Fig. 16 èk 17, poids d'un demi-gros.
Fig. 18, pile de fonte fermée, du poids de 24 à" 32"

marcs.
Fig. 19 , pile ouverte du poids de 24 à 32.marcs ,'

où l'on voit les poids détaillans 'placés les. uns dans
les autres.

Fig. 20 , poids de cuivre en usage dans les débits
de gabelle.

Fig. 21
,
autre poids de cuivre

,
plus fort, en usage

dans les mêmes débits.
Fig. 22 , gros poids de 100 livres, de fer fondu.
Fig. 23, petite boîte de fonte ouverte.
Fig. 24 , moyenne boite de fonte fermée.
Fig. 2f, petit poids détaillant de fer fondu.
Fig. z6 , petit poids détaillant de plomb, èk d'usage

dans le débit des choses de peu de valeur.
Fig. 27 , autre petit poids de même usage.
Fig. 28 , poids de karat à peser le diamant. AA ria boîte. BCC, place de la balance ou du trébuches.

B , place des bassins. CC
,

place du corps du fléau-t, place de la châsse du fiéau. DF, petite ca/e oà
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l'on serre les petites parties du poids de taras. D,
la case. F, le couvercle à coulisse qui ferme la case.

i, 2,4, 8, 16, 32 , autant de poids dont les
numéros indiquent les rapports. Le n°. 1 est d'un
karat, le n°. 2 de deux karats, èkc.

Le karat se divise en{, f, |-, r« » Tí'
Le grain est la quatrièmepartie ou £ dû karat.
Les petits poids font représentésau dessous de la

boîte.
a , yj de karat.
b,iz de karat.
c, -5-

de karat.
d, j de karat ou un grain.
f,jde karat ou quatre grains?
f, un karat ou quatre grains.
Fig. 29 , trébuchet ou balance.
aa, corps du fléau, b , aiguille, c , châsse, d, d,

bassins.

Fig. 30, brunelles à prendre le diamant.
A, extrémité en forme de pelle qui sert à places

le diamant dans le bassin de la balance.
Fig. 31, trébuchet suspendu au plafond d'une lan--

terne. AB C
,

plafond de la lanterne, ab , corps du
fléau, cd, châsse, ef, tiges de fil de fer soutenant
les bassins, gh, les bassins, ik

,
deux petites coques

très-minces èk d'égal poids, dans lesquelles on met
le diamant, èk qu'on place ensuite dans les bassins.
Im, deux poulies, no, corde qui passe fur les pou-
lies, èk sert à hausser la balance èk à en rendre les
mouvemens plus doux.

Fig. 32 ,
développement ou profil de la figure prêcé~

dente. Les mêmes lettres désignent dans cette fig. 32 ,les mêmes parties que dans la figure 31. q, aiguille.

r, s, coulisse, s, clavette qui est libre dans la cou-
lisse

, èk qui descend ou monte à mesure que la
balance monte ou descend.

VOCABULAIRE de fAn du Balancier.

Jt\.
1 G u 1 L L E ; c'est le petit style perpendiculaire

au milieu du fléau de la balance
,

èk qui en fait con-
noître Fégalité ou Finégalité.

La romaine a deux aiguilles qui ont la même fonc-
tion

,
l'une au dessus de la broche qui porte la garde

forte
,

èk l'autre au dessus de la broche qui porte la
garde foible.

AJUSTER, en terme de balancier, c'est rendre les
poids conformes aux poids étalonnés ou à Fétalon.

ANNEAU COULANT ; c'est Fanneau qui soutient
le poids du peson , èk que Fon fait glisser le long du
fléau.

ANSE ; c'est la partie du fléau par où la balance
est tenue.

AXE; on donne ce nom à la ligne fur laquelle
tourne le levier, èkqui en divise les bras.

BALANCE; instrument dont on se sert pour peser
toutes sortes de marchandises.

~—A chandelier ; celles dont les bassins sont en
forme de petits chaudrons.

—Chinoise ; composée d'un petit plat, d'un bras
de levier, èkvd'un poids courant.

^—Commune, ou moderne ; celle qui a deux plats
ou bassins suspendus à un fléau.

^—D'essai; celle qui, étant très-foible, doit être
suspendue dans une sorte de cage ou de lan-
terne de verre , pour la garantir de Fagitation
de l'air.

j—D 'essai pour les grains ; cpmpofée de deux cylin-
dres creux d'un poids égal, suspendus au fléau,
èk formant une mesure comme pour peser une
certaine quantité de grains.

'—Fine
• celle qui ,

étant foible èk légère , est
destinée à peser des choses d'un petit poids èk
d'un petit volume.

w—Hydrostatique ; celle qui
, par le déplacement

qu'elle occasionne dans l'eau , fait connpître
quelle est la pesanteur spécifique des corps.

——Romaine ; c'est le peson à contre-poids ', com-
posé d'un fléau

,
d'un poids mobile , èk d'un

crochet auquel on suspend la marchandise.
——Sourde ; petite balance qui a les bouts de son

fléau plus bas que son clou 6k fa chape ; elle
est d'usage dans les monnoies.

—Trompeuse ; celle qui est fausse par Finégalité
des bras ou des bassins.

BASSINS ; ce sont les plats d'une balance qui re-
çoivent l'un les poids, l'autre la marchandise pour
être pesée.

BOÎTE ; c'est la partie creuse du marc qui ren-
ferme les poids détaillans , èk qui elle - même sert
à peser.

C'est encore le canon qui renferme le fil d'acier,
en spirale, du peson à ressort.

BRAS ; on donne ce nom aux deux côtés de droite
èk de gauche du fléau de la balance.

BROCHE ; chez les balanciers se dit des clous ou
pivots de fer qui traversent la verge de la balance
romaine, èk qui servent à soutenir la garde du cro-
chet , la garde forte èk la garde foible.

CENTRE DE LA BALANCE ; c'esLie point occupé
par l'axe de la balance èk le point de division des
bras du levier.

CHÂSSE ; c'est la partie en forme de porte , au
milieu de laquelle est placée l'aiguille d'une balance.

CONTRE- POIDS ; c'est dans la balance romaine,
le poids que l'on fait glisser le long de son levier.

ESSIEU ; c'est l'axe fur lequel tourne le levier de
la balance.

ETALONNER ; c'est faire avec un poinçon une
marque aux bassins d'une balanoe, èk aux poids,
pour en attester Fexactitude.

FLÉAU ; levier aux bras duquel sont suspendus les
bassins d'une balance.

GARDE ; membrure ou partie de fer en forme de
châsse
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châsse àyec un anneau , ajustée à l'extrémité
de la romaine-, du côté gauche.

——Forte; est celle placéedu côté droit de la romaine
pour peser les marchandises d'un poids consi-
dérable.

GRAIN ; petit poids qui est un ^ du karat.
KARAT ( poids de ) ; petits poids ordinairement

de cuivre pour peser les choses légères.
LANGUETTE ; c'est le petit style perpendiculaireau

milieu du fléau de la balance, èk qui se place dans
la châsse parallèlement, lorsque la balance est en
équilibre.

MARC ; poids de cuivre ou de fonte de 8 onces,
autrement d'une demi-livre. Les poids de marc èk
les poids détaillans qui en dérivent, se renferment '
dans une boîte de cuivre ou de fonte;

MASSE ; nom donné au -contre-poidsde la balance
romaine quand il est fort pesant.

PESON à contre-poids; c'est la balance romaine,
composée d'un levier

,
d'un poids mobile

, èk
d'un crochetauquel on suspend la marchandise.

—A ressort ; c'est un peson composé d'un ressort
de fil d'acier en forme de tire-bourre, attaché
au bas d'une lame de fer qui le traverse.

~—A tiers-point ; c'est un peson dont le ressort est
une lame d'acier recourbée.

PIED D'UNE BALANCE ; c'est la tige de fer qui
porte la balance èk la tient suspendue.

PILE DE FONTE ; c'est la boîte du poids de marc
remplie de ses poids détaillans.

PLATEAU ; c'est le fond de bois des grasses ba-
lances propres à peser de lourds fardeaux.

PLATS ; on nomme ainsi les bassins de la balance.
POIDS ; masse de fer, de cuivre, de plomb, èkc.

d'une quantité déterminée,dont on se sert pour
peser la marchandise.

—Détaillans; ce sont les petits poids ,*comme les
onces , les demi-onces, èkc.

—Etalonnés;ceux marqués du poinçon des officiers
de la monnoíe.

—Matrices ; ceuxfur lesquels on vérifie les autres
poids.

POINÇON ; outil avec lequel on imprime une
marque.

POINT D'APPLICATION; ce sont les endroits du
levier auxquels on applique le contre-pfids; on les
nomme aussi points de suspension.

POIRE ; nom que l'on donne au contre-poids de
la balance romaine, à cause de fa forme.

PORTE-BALANCE, de fer ou de cuivre avec un
crochet au bout, monté fur un pied, sert à accrocher
le trébuchet ou balance d'essai que Fon met dans la
lanterne.

RENGRENEMENT; c'est le rétablissement de l'em-
preinte qui doit être fur les balances èk fur les poids.

SOMMIER ; c'est le corps du fléau de la balance.
SUSPENSOIR ; nom donné à Fanneau ou crochet

auquel la balance est suspendue.
TOURET; ce sont deux sortes de petits anneaux

que les balanciers mettent aux gardes du peson.
TRAIT ; se dit de ce qui fait pencher un des bassins

de la balance, plus que l'autre. Les bonnes balances
ne doivent point avoir de trait, èk leurs bassins doir
vent rester en équilibre. '

TRAVERSANT èk TRAVERSIN ; nom donné au
fléau de la balance commune.

TRÉBUCHET; c'est la balance fine ou d'essai, prin-
cipalement celle renfermée dans une cage de verre
pour la garantir de Fagitation de l'air.

VERGE DE LA BALANCE,autrementfléau; c'est un
long morceau de cuivre

,
de fer ou de bois, le plus

ordinairement de buis, fur lequel sont marquées les
diverses divisions de la balance romaine ou peson.
Cette verge a-deux sortes de divisions ; l'une d'un
côté pour ce qu'on appelle le fort

,
èk l'autre à

Fopposite pour ce qu'on nomme le foible.

ART DE LA CONSTRUCTION
D UMÉTIER A BAS:

CONTENANT
La description des différentes parties de cette Machine,& Imposition raisonnée

de leur jeu 8c de leurs effets dans la formation des mailles.

M-t E métier à faire des bas est une des machines les
plus compliquées, èk les plus conséquentes que nous
ayons. On peut la regarder comme un seul èk unique
raisonnement dont la fabrication de Fouvrage est la

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

conclusion; aussi règne-t-it entre toutes les parties
une si grande dépendance,qu'en retrancher une seule,
ou altérer la forme de celles qu'on juge les moins
importantes, c'est nuire au résultat du mécanisiae.

Aa
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Elle est sortie des mains de son inventeur dans

l'etat de perfection où nous la voyons ; èk comme
cette circonstance doit ajouter beaucoup à Padmi-
ration , on a préféré le métier tel qu'il étoit d'abord

,èk l'on a observé seulement les petits changemens
qu'on y a faits à mesure qu'ils se sont présentés.

Après ce qu'on vient de dire de la forme èk de
la liaison des parties du métier à bas, on voit qu'en
vain on se promettroit d'acquérir une connoissance
parfaite de la machine entière ,

si l'on n'entroit pas
dans le détail de chacune de ses parties. La liaison
de ces parties scmbloit exiger qu'on dit èk qu'on
montrât tout à - la - sois leur multiplicité èk leur
grand nombre, qu'on les représentât sous plusieurs
aspects ; ce qui auroit demandé unê infinité de plan-
ches : c'est pour éviter tous ces inconvéniens qu'on
a cru devoir suivre une espèce d'analyse de la
machine

, qui consiste à la distribuer en plusieurs
assemblages particuliers; représenter au dessous de
ces assemblages les parties qu'on n'y appercevrait
pas distinctement ; réunir successivement ces assem-
blages les uns aux autres , èk former ainsi peu à
peu la machine entière. On passe de cette manière,
d'un assemblage simple , à un composé ; de celui-ci,
à un plus composé ; èk l'on arrive

,
sans obscurité

ni fatigue, à la connoissanced'un tout compliqué.
Pour cet effet, nous divisons le métier à bas en

deux parties : le fût ou les parties en bois qui sou-
tiennent le métier, èk qui servent à placer Fouvrier
ck à ses diverses opérations èk manoeuvres ; ensuite
vient la description du métier lui - même, ou dts
parties en fer èk autres qui le composent. Nous
nous proposons de traiter chacun de ces objets sépa-
rément.

Mais avant que d'entrer dans ce détail, nous rap-
porterons le jugement que faisoit de cette machine,
un homme qui a très-bien senti le prix des inven-
tions modernes- Voici comment M. Perrault s'en
exprime dans un ouvrage qui plaira d'autant plus,
qu'on aura moins de préjugés : « Ceux qui ont assez
» de génie, non pas pour inventer de semblables
» choses, mais pour les comprendre

,
tombent dans-

» un profond étonnement , à la vue des ressorts
» presque infinis dont la machine à bas est composée,
» èk du grand nombre de ses divers èk extraordi-
» naires mouvemens. Quand on voit tricotter des
» bas , on admire la souplesse èk la dextérité des
w mains de Fouvrier, quoiqu'ilne fasse qu'une seule
» maille à-la-fois : qu'est-ce donc quand on voir
*> une machine qui forme des centaines de mailles
» à-la-fois ; c'est-à-dire

, qui fait en un moment
v tous les divers mouvemens que les mains ne font
» qu'en plusieurs heures? Comfren de petits i

efforts
» tirent la soie à eux ,

puis la laissent aller pour la

i> reprendre, èk la faire passer d'une maille dans
j> l'autre d'une manière inexplicable ; èk tout cela
» fans que Fouvrier qui remue la machine y corn-
ai prenne rien, èk même y songe seulement ; en
» quoi on la peut comparer à la plus excellente
» machine que Dieu ait faite.

» II est bien fâcheux èk bien injuste , ajoute

« M. Perrault , qu'on ne sache pas les noms des

» ceux qui ont imaginé des machines si merveil-

» leuses, pendant qu'on nous force d'apprendre les

» noms des inventeurs de mille autres*machines qui

n se présentent si naturellement à l'esprit , qu'il

» suffirait d'être venus des premiers au monde

» pour les imaginer. i>
11 est constant que le métier à bas a pris naissance

en Angleterre , èk qu'il nous est venu par une de

ces supercheries que les nation, se sont permises de

tout temps les unes envers les autres. On a fait fur
son auteur èk fur son invention ,

des contes puérils
qui amuseraient peut-être ceux qui, n'étant pas en
état d'entendre la machine, seraient bien aises d'en
parler , mais que les autres mépriseraient avee
raison.

L'auteur du Diélionnaire du Commerce, dit que les
Anglois se vantent en vain d'en être les inventeurs,
èk que c'est inutilement qu'ils en veulent ravir la
gloire à la France ; que tout le monde fait main-
tenant qu'un François ayant trouvé ce métier S,

utile èk fi surprenant, èk rencontrant des difficultés
à obtenir un privilège exclusif qu'il demandoit pour
s'établirà Paris ,

passa en Angleterre , où la machine?
fut admirée èk Fouvrier récompensé. Les Anglois
surent si jaloux de cette invention, qu'il sut long-
temps défendu, fous peine de la vie , de la trans-
porter hors de File, ni d'en donner de modèle aux
étrangers. Mais un François les avoit enrichis de ce
présent, un F»ançois le restitua à fa patrie par un
effort de mémoire èk d'imaginationqui ne se con-
cevra bien qu'à la fin de cet article. II fit construire
à Paris, au retour d'un voyage à Londres, le pre-
mier métier , celui fur lequel on a construit ceux
qui sont en France èk en Hollande.Voilà ce qu'on
pense parnti nous de l'invention du métier à bas
J'ajouterai seulement au témoignage de M.Savariy
qu'on ne fait à qui l'attribuer en Angleterre, le pays
du monde où les honneurs qu'on rend aux inven-
teurs qui sont de la nation, leur permettent le moins-
de rester ignorés.

La description que nous- allons donner ici da
métier à bas ,

contiendra d'abord les noms des par-
ties de la machine , avec Findication de leur position
èk de leur jeu ; on verra ensuite leur usage èk leur
applicationà la facture des mailles, que nousn'avonsy
pas cru devoir séparer de cette description-

Du FUT du métier à bas.

La vignette, ou le haut de \a planche I, représente
Fouvrier qui travaille sur le métier à bas. ( Fig, 3,)
Fouvricre qui charge ses rochets oá bobines, de la
soie qui est en écheveaux fur les guindres

,
( fig. 1, )

èk au milieu le rouet pour doubler les soies, (fig. 2. /
Du fût.

Le fût de bois est destiné pour soutenir le métier
à bas èk pour placer Fouvrier. C'est un bâti très-
solidement assemblé, parce qu'il doit résister contij
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«uellement aux.secoussesqu'il reçoit des manoeuvres
de Fouvrier 6k des mouvemens du métier. On voit
dans la fig. 1, planche I,

1, les deux pieds de devant qui soutiennent le siège
de Fouvrier.

2, les deux pieds de derrière.
3 , la traverse d'en bas, à laquelle est-attachée la

patte qui arrête les marches dont nous parlerons par
la fuite.

4, la traverse du haut dusiège.
<, la traverse allégie : on pratique ordinairement

à fa surfacesupérieure3 , une espèce de rainure assez
large, sur laquelle Fouvrier place les choses qui lui
font commodes en travaillant.

6, la traverse du contre-poids , parce que c'est fur
cette traverse que le contre-poids vient se reposer.
NOUS Findiquerons par la fuite.

7, la traverse d!en bas.
8, 8, les deux têtes,dufût; leur partie antérieure

doit être en biseau.
9,9, deuxpattesdefer qui servent à fixer le métier

' en place par les deux pieds de devant.
10 , siège de Vouvrier.
n, 11, deux goussets qui servent à soutenir le

siège.
14, support du gousset.
15, 15, traverses qui servent de supports auxgoussets.
16 , 16,supports des montans de devant.
17, 17 , les deux montans de devant.
ï8 , 18 , goussetsdes montans & despieds de derrière.
19, 19, èk 19, 19, ouvertures pratiquées à chaque

tête pour y fixer les grandes pièces du métier.
20, 20, 20 , 50, èkc. les vis avec leurs oreilles qui

servent à tenir les extrémités des goussets & des tra-
verses fortement assemblées avec les pieds cv les
montans.

21, Yarrêtant. Cest un morceau de fer fendu d'une
ouverture oblongue qui lui permet d'avancer ou de
reculer à discrétionsur la tête de la vis, qui Fattache
aux côtés intérieurs des deux montans de devant, èk
terminé d'un bout par une pointe dont Fusage est
á'arrêter le crochet inférieur de la pièce du métier
qu'on nomme abattant; c'est de cet usage que cette
pièce a pris le nom d'arrêtant : on ne peut pas voir
l'autre arrêtant placé à la même hauteur correspon-
dante sur la face de l'autre montant.

22, le petit coup ; c'est une espèce de vis dont la
tête à une éminence à laquelle on porte le bout du
crochet inférieur de Yabattant , quand par de petits
coups on assemble les mailles. L'éminence de la tête
de la vis , est coupée en plan incliné vers le fond
du métier , ce qui permet au crochet de s'échapper
de lui-même.

23,23,/»écrous à oreilles de l'arrêtant & du petit
coup.

24, 34, deux broches de fer destinées à recevoir
chacune une bobine chargée de soie.

15 , bobine chargée defoie fur fa broche.

.

36 , 26, deux paffi-foie : ce font deux morceaux

de fer recourbés èk percés de trous, par lesquels on
fait passer les fils de soie, de coton ou de laine
pour en régler la direction vers les points de travail.

27, le rouloir avec les crochets qui le suspen-
dent ; c'est un instrument suspendu au devant du
métier , èk qui sert à plier èk à rouler Fouvrage
comme sur une espèce d'enfuble , à mesure qu'il se
fabrique. II faut y distinguer plusieurs parties qui
remplissent cet objet. ( Voyez dans la figure 2 ,

) la
barre plate 1,2, qui sert à maintenir les côtés 3,4,
par leurs extrémités supérieures. La barre ronde

5 ,6, qui s'ajuste dans les trous percés aux extrémités
inférieures des côtés avec les pièces que nous allons
détailler ; savoir , ( figure 4 èk y, ) la noix 7 ,

la
gâchette 8, le ressort 9, le bouton 10, la tringle 13 ,
14. ( Fig. 3. ) La barre ronde est faite en douille par
les deux bouts ; la noix èk le bouton ont chacun une
éminence ou espèce de tourillon, par lesquelles ils
s'adaptent l'un à un bout èk l'autre à l'autre bout.
Ces espèces de tourillons sont percés d'un trou qui
ont leurs correfpondans à la douille qui les reçoit ;
on voit ces trous ri èk 12, (fig.3- ) On place dans
chacun une goupille qui traverse la douille èk les tou-
rillons , èk qui rixe le louton à l'une des extrémités
de la barre ronde èk la noix à l'autre extrémité , d'où
il arrive que cette barre, passée dans les ouvertures
pratiquées au bas des côtés du rouloir, peut tourner
dans ces ouvertures, mais ne peut s'en échapper ;
èk que la noix est tenue appliquéeau côté l,(fig2:)
c'est là que l'extrémité de la gâchette entre dans ses
dents, èk y reste engrenée en vertu du ressort qui
pousse son autre extrémité. ( V oyez fig. $. )

L'extrémitéde la gâchette peut bien s'échapper des
dents de la noix , ce qui laisse tourner la barre ronde
dans un sens èk non dans l'autre, c'est-à-dire

, que
Fouvrage peut s'envelopperfur cette barre,- èk y rester
tendu comme il convient, mais ne peut se dérouler,
à moins qu'on n'agisse fur le ressort de la gâchette ,figf.

La tringle plate 13 èk 14 (fig-3) sert à diriger èk
à maintenir Fouvrage.

VUE DU FUTdont on aséparéun des côtés, pourmettre.
à découvert les parties suivantes. PI. II,fig. 1.

On voit 1 , 2 , 1, les trois marches,

3,3, carrés de bois qui les séparent.
4 , carré de bois percé par le milieu,qui écarte de

la marche du milieu les deux autres.
^ , 5 , extrémités des deux marches.
6,6, traverse de bois fur laquelle les marches 5 , f

peuvent agir.
7 , traverse de derrière.
8 , crochet de fer qui part d'un bout de Fanneau de

l'extrémité de la marche du milieu , èk qui embrasse
de l'autrebout la partie la plus basse de la pçtite anse.

o , o,, cordes qui partent de l'extrémité des marches
ç , 5 ,

passent fur le tambour de la roue 13, èk la
font mouvoir de gauche à droite , èk de droite à
gauche , à discrétion.

10, 10, cordes qui partent des extrémités de la
A a ij
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traverse 6, 6, & la tiennent suspendue par leurs

crochets 10, 10 ,
sixésà ceux du balancier.

11 , patte de fer attachée à la traverse qui reçoit

un boulon , sur lequel sont soutenues èk se meuvent
les marches, èk dont l'extrémité est reçue dans un
piton.

ia , patte de fer qui tient la roue suspendue par
une des extrémités de son axe ou arbre:on conçoit
bien que l'autre extrémité est soutenue de la même
manière.

13 , roue avec son arbre èk son tambour, dont on
ne voit que le carré.

14, la tige du contre-poids.Cette tige est mobile du
haut en bas dans lapatte 15.

15 ,hpatte du contre-poids.
La figure 2 présente une poulie avec fon fil de foie.

Cette poulie n'est autre chose qu'un fil de laiton au-
quel on a sait une boucle à chaque bout. Le fil de
soie passe par ces boucles : cette espèce de lest em-
pêche le fil de soie de s'attacher aux corps voisins,
ck l'aide à se dévider uniformément de dessus la bo-
bine

, en conséquence de la tension uniforme qu'il
éprouve par ce poids. Quancl h poulie n'est pas assez
lourde pour la foie ou toute- autre espèce de fil, on
y attache une carte.

Nous avons décrit jusqu'à présent le sût de Fancien
métier

,
auquel on n'a presque point fait de chan-

gemens depuis. On a seulement supprimé les carrés
qui séparent les marches,èk allégi les pattes de fer qui
suspendent la roue ; de même , au lieu de donner une
patte à la tige du contre-poids, on a percé la tra-
verse par le milieu, d'un trou carré, ck l'on a fait
passer la tige par ce trou ,

dont on a garni l'ouver-
ture supérieure par une plaque de fer

,
afin qu'elle

ne fût point endommagée par la chute fréquente du
contre-poids. On en a encore amorti le coup , en atta-
chant un morceaude cuir à la tête de la lige du contre-
poids : cette tête doit être elle-même percée : on en
verra la raison par la suite.

Voilà tout ce qui concerne le fût du métier à bas,
èk fa construction : nous n'avons rien dit de Fassem-
blnge de ses parties, parce qu'il n'a rien de parti-
culier , èk qu'il est tel qu'on le voit dans les figures.
Nous passons maintenantà la description du métier
à bas , dont nous avons disposé, la place.

Du MÉTIER A BAS 6* de ses parties.

Pour faciliter l'intelligence du métier à bas
, nous

allons distribuer ses parties en divers assemblages,
qui se réuniront eux-mêmes les uns avec les autres ,èk dont on verra résulter peu à peu ce mécanisme si
étonnant par son travail.

PREMIER ASSEMBLAGE. Planche II, fig. 3.

Cet assemblage présente d'abord les grandespièces.
Elles sont entièrement semblables de part èk d'autre.
1,11,2, 3. 1, 11,2, 3. Elles forment le devant du
métier par leur faillie 1 ,

II. 1 , II, èk le derrière
par leur hauteur dèquerte 2,3.2,3. Leur saillie 1 ,

IT. 1, II, s'appelle avarit-bras. On a pratiqué à sor»

extrémité 1,1, une charnière, èk à l'autre extré-
mité II, II, une éminence qu'on appelle Yoreillé </e

la grande pièce. Elle est percée de plusieurs trous qui
servent à fixer par des vis la grande pièce fur la tête

du fit.
Les pièces 4 , "?. 4 , 5 ,

s'appellent les épaulières.

Elles s'assemblentavec Yarbre 6,7, èk en reçoivent les
extrémités carrées dansdes ouvertures aussi carrées.

L'arbre 6 , 7 , a ses deux extrémités terminées,
comme on le voit, fig. 4 , par un carré 1 , èk par
un tourillon 2. L'ouverture 5 des épaulières 4,5.4,5,
reçoit le carré de Yarbre ; èk le tourillon est reçu dans
le noeud 3 èk 3 de la grandepièce. Par cette dispo-
sition

, les épaulièressont fixées invariablement fur
Yarbre ; mais Yarbre est mobile dans les noeuds 3 , 3
de la grandepièce.

L'arbre a dans son milieu une saillie ou espèce
d'oreille 8, qu'on appelle le porte-faixde l'arbre. A
chaque noeud 3 , 3 des grandes pièces , on voit un
bouton en forme de vis 9, 9, qui s'enlève , èk qui

permet de couler de l'huile dans le noeud, quand il

en est besoin.
La partie 10 , 10, s'appelle la barre de derrière d'en

haut ; elle s'attache au derrière des grandes pièces ,
èk en dehors.

La partie 11 , 1 r ,
s'appelle la barre de derrière d'en

bas ; elle s'attache au derrière des grandes pièces, èk

en dedans.
L'usage de ces deux barres est de maintenir les

grandespièces , èk de soutenir le porte-faix d'en bas.
Le portefaix d'en bas

,
fig. $ ,

est composé d'une
roulette 1, attachée à la pièce 2 qui conserve le nom
de porte-faix d'en bas ; d'une chappe 3 qui passe sur le
porte-faix

,
èk qui soutient la roulette ; èk d'un boulon

4 qui traverse les deux côtés de la chappe èk la rou-
lette mobile fur ce boulon. Ce petit assemblagese fixe
(fig. 3 ) au milieu de la barre d'en haut èk de la barre
d'en bas, commeon le voit en 12.

La partie 13, 13 ,
se nomme gueule de loup ; elle

est fixée au milieu de la barre d'en bas.
Les nouveaux métiers ont deux gueules de loup

attachées fur la barre d'en bas, à des distances égales
des grandespièces. Les parties par lesquelles elles sont
fixées à la barre, sont ouvertes selon leur longueur,
afin qu'elles puissent glisser sous la tête des vis, èk
s'arrêter à la hauteur convenable; ce qui est essentiel.

La partie 14, 14. 15 , 15 ,
fixée par deux vis fur

chaque extrémité des épaulières, se nomme le balan-
cier ; il est composé de deux barres parallèles 14, 14.
1 <i, 15 ,

assemblées comme on voit , èk dont celle
d'en bas 15, 15, est terminée par deux petits crochets.

On a changé ce balancier dans les nouveauxmé-
tiers

, èk on lui a substitué sur la barre 14, 14, à égale
distance des épaulières ,

deux vis arrêtées par deux
écrous à oreilles, èk placées fur la surface supérieure
de cette barre ; la tête de ces vis se trouve donc
fous cette barre ; elle est percée de manière à rece-
voir deux petits crochets qui remplissent les mêmes
fonctions que ceux de la barre 15 , 15 ,

qu'on a
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supprimée. Outre cela, à l'aide des écrous à oreilles ,
on peut hausser ou baisser ces crochets à discrétion.

La partie 16, 16, est le grand ressort. Son extrémité
16 est terminée par un petit tourillon qui entre dans
l'enfoncementdu coup de pointe 16 du porte-faixd'en
bas ,

èk son autre extrémité s'ajuste par un autre
tourillon dans le bout dé la vis 17, qui traverse le
porte-faix d'en haut. Cest à l'aide de cette vis que
l'on peut élever ou abaisser les pièces portées par le
grand ressort, c'est-à-dire

,
Yarbre avec les épaulières

& le balancier.Je passe au second assemblage.

SECOND ASSEMBLAGE. Planche III, fig. 1.

Cet assemblage est formé des pièces de Fassem-
blage précédent, auxquelles on a réuni les pièces
suivantes.

Dans les charnièresde Yavant-b'asdes grandespièces
1,1, sont adaptés les bras de preste 17 , 18 , 19.
17, 18 , 19 , fixés par un boulon èk par une gou-
pille. On peut distinguer dans les bras de presse deux
parties , le croissant 18 èk (a patte 19.

Lapatte du bras de presse est garnie d'une vis avec
écrou à oreilles îo, 20. 20, 20. Elle se nomme vis de
marteau, parce qu'elle vient frapper par son extré-
mité inférieure fur les grandes pièces : c'est en alon-
geant ou racourcissant la partie inférieure de cette
vis, qu'on fait descendre plus ou moins les bras de
preste.

Sur chaque patte des bras de preste, est fixée la
grande anse 21 , 21. On en voit la forme , èk sur-
tout le coude,fig. 2. Aux deux angles du coude de
la grande anse, s'attache la petite anse par ses deux
crochets, comme on voit fig. 1, 22 , 22:011a toute
la forme de la petite anse 22,22,22, fig. 3.

En 23 , on voit dans la partie inférieure du coude,
ìapetiteanse,fig.

1 ,
le crochet de la petite anse ; èk la

fig. 4 en donne la forme entière 23 , 23.
La partie 24, fig. 1, qui pari de l'extrémité de la

tige du contre-poids, est une courroie de cuir qui vient
passer fur la roulette du porte-faix den bas , èk s'at-
tache par son extrémité au milieu du coude de la
grande anse.

On voit en 21; ,fig.
1 ; le contre-poids attaché à fa

tige 26, dont nous avons parlé.
Le crochet de la petits anse

,
dont une des extré-

mités embrasse le coude de la petite anse en 23 ,fig. 1, tient par son autre bout à Fanneau de la marche
du milieu

, comme on le voit,fig.
1
,pl. II, en 8.

COROLLAIRE PREMIER.
II fuit de la disposition de toutes ces pièces, i°,

qu',en appuyant le pied fur' la marche du milieu,
fig. 1, pi. II, le crochet 23 , 23 ,fig.

1 ,
pl.III,Yera

tiré en bas ; que la petite anse 22 , 22 ,
èk la grande

anse 21 , 21 ,
èkles bras depresfe 17, 18

, 19. 17, 18,
19 ,

descendront jusqu'à ce que la vis de marteau
20 , 20, attachée aux bras de presse, vienne frapper
sur les grandes pièces 1, Il, 2.1 ,

II, 2 ; que pendant
ce temps-là, la courroie 24, 24, attachée par son
extrémité au milieu du coude de la grandeanse, fera

tirée èn en-bas par ce coude
,

qui descendra èk fera
remonter la tige 26 du contre-poids, èk le contrer-
poids lui-même 25.

COROLLAIRE II.
Si on lève le pied de dessus la marche , rien ne

retenant plus le contre-poids, il descendra ; èk par
la courroie qui passe sur la roulette du porte-faix

,
il

sera remonter la grande anse 21 , 21 ,
6c*es bras de

presse 18, 19. 18
, 19 , èk la petite anse 21, 22 ,

èk
son crochet 23 , 23 , èk la marche, èk rétablira
toutes ces pièces dans la première position qu'elles
avoient avant la pression de la marche , comme on
les voit fig.

1 ,
pi. III.

Ce second assemblage forme ce qu'on appelle
communément la cage du métier h. bas. Nous allons
passer à ce que les ouvriers appellent Yame du métier.

TROISIÈME ASSEMBLAGE. Planche III, fig. $.
On voit ,fig. ; ,

les deux pièces semblables 27 ,28
, 29. 27 ,

28
, 29 ,

qu'on nomme porte-grilles
,ou chameau de la barrefondu ".la petite barre de dessous

30 , 30 , porte à son milieu un porle-ioulette31, 31,garni de fa roulette
,

du boulon èk de la goupille du b.m-
lon : les pièces 28

, 29. 28
, 29 ,

servent à porter le
bois de grille, dont nous parlerons par la fuite

, èk
à le fixer par des vis èk des écrous- à oreilles

, qui
passent dans des ouvertures longitudinales x, x.On voit , fig. 6, en 33, 33, le bois de grille placé
fur ces pièces, èk en 32, 32. 32, 32, les vis qui
Fy fixent: deux rangées parallèlesde petits ressorts,
plantés perpendiculairementdans le bois

,
se nom-

ment la grille. II est très à propos d'en connoître la
configuration èk l'arrangement.

Us sont plantés parallèlement fur deux lignes, de
manière que ceux qui forment la ligne de derrière,
correspondent exactement aux intervalles que lais-
sent entre eux ceux qui forment la ligne de devant.

L'extrémité supérieure de chacun de ces petits
ressorts est renversée en arrière , èk forme une
espèce de plan incliné

,
qu'on peut voir fig. 7 en a b.

La partie qui est immédiatement au-dessous de ce
plan incliné

,
est une cavité qu'on peut regarder

comme formée de deux autres petits plans inclinés ,b c & c d, dont la rencontre forme un angle
,

& fait
le fond de la petite cavité. La partie qrJÎ est au dessous
de cette cavitéen d f, est un quatrième plan incliné ,alongé dans toute Fétendue de la tige du ressort.

La fig. 8 représente la barrefendue ou fondue , car
elle peut recevoir ces deux dénominations : celle
de barre fondue , parce que la partie inférieure de
son châssis est remplie d'étain qu'on y coule dans
Fétat de fusion : celle de barre fendue ,

à cause des
ouvertures ou sentes que laissent entre eux les petits
carrés de cuivre dont elle est garnie. Cette barre

fondue ou fendue est composée de plusieurspièces que
nous allons- décrire en détail. Lés barres 34, 54.
34, 34, sont les deux côtésdu châssis. 35,35. 35 , 35,
font les deuxsupports qui fervent à assembler les deux
côtes du châssis, èk à les suspendre

:. on lçs nomir.e



ioo BAS BAS
pièces de commodité.On voit une de ces pièces ën 3 J,"
fig. S, èk séparée de Fassemblage 35 ,)Î£. 12. 36

,
36.

36,36, sont deux charnières qui reçoivent les contre-
pouces , pièces dont nous parlerons ailleurs. On voit,
fig. 9, une de ces.charnières;e\\eestpercée à fa partie
inférieure de deux trous , dans lesquels on fait passer

une goupille qui traverse en même temps les deux
côtés de la barre, èk qui fixe la charnière entre les
côtés du châssis. Les deuxcarrés de lapartie supérieure
de la charnière, sont percés dans le milieu, de même
que tons les autres carrés èk autres parties prises
entre les côtés du châssis de la barrefondue. On dira
tout-à-1'heure Fusage de ces ouvertures.

Lespièces 37,37,sont deux autres charnièrestoutes
semblables aux précédentes , èk pareillement fixées
à cette place entre les deux côtés du châssis de la barre
fondue : elles recevrontpar la fuite les pièces nom-
mées tirans.

Les cuivres distribués fur la longueur de la barre
fondue

,
se voient en 38

,
38

,
38

,
&c. On voit,

fig. 10 , la forme d'un de ces cuivres 38. Leur partie
inférieure ou leur queue se place entre les côtés de
la barrefondue, èk le carré de la partie supérieure est
sur ces côtés ; ces deux parties sont percées comme
on Fa dit des charnières.Tous ces cuivressont exacte-
ment semblables, tous placés parallèlement les uns
aux autres , èk laissent tous entre eux le mêmeinter-
valle , la même fente.

Quand on les a bien disposés
, on coule de l'étain

fondu dans le dessous du châssis de la barre fondue.
Ce métal remplissant exactement les vides qui se
trouvent entre les côtés du châssis

,
èk entrant dans

les trous des queues des Cuivres, fixe ces carrés dans
la disposition qui leur convient : c'est le nombre de
ces cuivres èk leurintervalle qui détermine la finesse
du travail qui s'exécute fur le métier. Plus il y a de
cuivres dans un espace déterminé

,
plus la maille qui

se fabrique sur le métier est fine. L'intervalledu pre-
mier au dernier cuivre, est ordinairementde quinze
pouces : on le prend quelquefois beaucoup plus
grand, suivant que le métier est destiné à un ou-
vrage, dont la largeur exige un plus grand inter-
valle. On divise communément cet intervalle en
parties,dont la grandeurabsolue est de trois pouces ;
èk si l'on compte dans ce module ou échelle de trois
pouces, vingt enivres, on dit que le métier est un
vingt ; èk s'il y a trente cuivres, on dit que le métier
est un trente ,

ainsi de fuite : il y a des métiers qui
partent juíqu'aquarante-deuxcuivrespar trois pouces,
mais ils sont rares. Les dix-huit, les vingt, les vingt-
quatre ,

les trente ,
sont les plus communs ,

èk ceux
qui fervent à la fabrication des marchandises dont le
commerce est le plus considérable : on appelle cette
manière de distinguer les métiers, hjaugedu métier:
cettejauge se déterminepar d'autrespièces du métier
qui sont correspondantes aux cuivres, plus appa-
rentes èk plus faciles à compter : nous en parlerons

par la fuite.
La pièce carrée 39 ,fig. n , percée dans le milieu,

& alongée par fa partie inférieure en tourillon, s'ajuste

aux extrémités de la barrefondue, par une vis pesois
écrou qui, traversant les côtés de la barre fondue, sert
à contenir ces côtés.

II est temps de rapprocher maintenant toutes les
pièces que nous venons de décrire en détail : on les
trouve dans la fig.

1 , planche IV. On y voit d'abord
les porte-grilles27 ,

28
, 29. 27 , 28 , 29. Le bois de

grille garni de deux rangées de ressorts de grille 33 ,
33. La barre fondue entière 34, 34. 34, 34, avec
les piècesde commodité 3 5 , 3 5. Les charnières des contre-
pouces 37 , 37. Les charnières à tirans 36" , 36. Les
cuivres 38,38, &c. Les carrés à tourillon 39, 39. On
ne peut voir la petite barre de dessous du porte-grille,
ni la roulette fixée fur son milieu.

La barre fondue n'est pas tout-à-fait la même dans
les nouveaux métiers, que dans celui que je viens
de décrire. On a supprimé les pièces de commodité, èk
le carré à tourillon n'a pas la même forme. La barre
fondue se termine plus simplement.

Nous passons à la description de nouvelles parties
intéressantes. Lafig. 2 de la planche IV représente la
platine à ondes, II saut distinguer dans cette pièce plu-
sieurs parties qui ont toutes leurs usages

, comme on
verra par la fuite, a est la tête de la platine, b son bec,
c le dessous du bec , d la gorge, e le ventre , f, la
queue. Comme cette pièce s.'attache à une autre qui
en déterminele jeu

, il convient d'en donnerla forme
èk la position : cette pièce est Yonde 41 dans la fig. 3.
L'onde est fendue par fa partie antérieure A ; elle a
en C une éminence qui est percée

, èk fa queue se
termine en pointe. La tête de la platine à ondes que
nous venons de décrire

,
s'attadie èk se meut dans

la sente de la tête de l'onde; èk ces deux pièces assem-
blées se placent dans les fentes que laissent entre
eux les cuivres de la barre fondue ; de manière que
l'éminence de Yonde C, èk son ouverture, répondent
aux ouvertures des deux cuivres entre lesquels
cette lame est placée, èk que fa queue s'avance jus-
qu'au fond de la cavité d'un ressort de grille.

COROLLAIRE III.
II suit de toute cette construction, qu'il saut autant

deplatines à ondes que d'ondes, èk autant d'ondes que
desentes entre les cuivres , èk que de ressorts degrille;
que les queuesdes ondes doivent être alternativement
un peu plus longues èk un peu plus courtes:plus
longues , dans celles qui vont jusqu'au fond de la ca-
vité des ressorts de grille de la seconde rangée : plus
courtes , dans celles qui ne vont qu'au fond de la
petite cavité des ressorts de grille de la première
rangée.

On voit, fig. 4 ,
les ondes garnies de leurs platines

39* 39>4°>4°, 4°5 ívcèk placées dans les intervalles
laissés entre les cuivres. Ainsi Fon fait maintenantque
la destination des cuivres de la barre fondue est de
tenir les ondes parallèles,èk de les empêcher de va-
ciller à droite ou à gauche.

On a représenté
, fig, j , le tirant qui remplit la

charnière de la-barre fondue., que nous avons appelée
charnière du tirant, & qui est indiquée par le n°, 36 ,.
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fig. 1. Le tirant 42 ,fig. 4, ressemble exactement à
la partie antérieure d'une onde ; il a Féminence pa-
reille èk pareillement percée ; il en diffère

, en ce
qu'au lieu d'avoir l'extrémité antérieure fendue , il
l'a seulement propre à êtreajustéedans le porte-tirant.
On voit le tirant 42, fig. 4, dans fa charnière ,dont les deux carrés servent à le tenir parallèle aux
ondes, èk non vacillant.

Les pièces 43 , 44, 45 ,
fig. 4 , qu'on voit dans

les charnièresque nous avons indiquées en y],fig. 1,
s'appellentco/it/-e-/>ouccf.Leur partieantérieure 33 est
chargée d'un contre-poids 44. U y a dans la charnière
une éminence èk un trou, comme aux ondes èk aux
tirans : fa partie postérieure 45 se termine par un
carré plat percé dans le milieu.

Les contre-pouces , les tirans , leurs charnières ,
toutes les ondes avec les cuivres ,

sont traversés par
une verge ronde, qu'on appelleverge de la barrefondue.
On voit en 46,fig. 6, l'extrémité de cette verge. Les
tirans, les contre-poucesèk les ondes peuvent fe mou-
voir librement fur elle ; car elle sert comme d'axe
Ôk de point d'appui à toutes ces parties.

A l'extrémité de la barrefondue est une roulette 47
dans son tourillon , fig. 4.

La pièce 48 , 48 , même fig. ajustée par ses extré-
mités carrées fur les extrémités de même figure des
contre-pouces , èk qui s'appuiefur l'extrémité posté-
rieure des tirans èk des ondes , se nomme la bascule.
II faut que le bec du contre-pouce avec le poids dont
il est chargé

,
soit plus lourd que fa partie postérieure

avec la partie carrée de la bascule qu'elle soutient,
èk la bascule elle-même ; car Fusage du contre-pouce
6k de son contre-poids,est de faire relever la bascule;
ce qui arrive quand on cesse de presser le contre-
pouce en dessous avec le pouce : si au contraire on
soulève avec les pouces , les contre-pouces èk leur
contre-poids, la bascule abandonnée à elle-même,
presse fur la queuedes ondes.

Si nous revenonsmaintenant à la pièce de commo-
dité de la barrefondue ,fig. 1, on appercevra à fa par-
tie postérieure un petit tenon 0 : c'est fur ce tenon
qu'est placée la barre à chevalet,49 , 49, fig. 4, qui
traversesous la queue des ondes :

dans les nouveaux
métiers , la barre à chevalet ne porte que fur les
grandes pièces.

On distingue plusieurs pièces dans le chevalet : la
barre à chevalet 50, ^0 ; \ajoue du chevalet 51 ; le
torps du chevalet 52 ; YS de la corde à chevalet 5 3 ; la

.
roulette de la barre à chevalet 54. Cet assemblage est
mobile le long de la barre à chevalet ; c'est la même
corde qui partd'unedes 553, passe fur une des rou-
lettes 49 de la barreà chevalet, va s'envelopper sous
la roue dufût 13 , planche II, fig. 1, èk se rend à
Tautre S 5 3 : elle est clouée sur la roue.

COROLLAIRE IV.
D'où il arrive qu'en appuyantsur la marche t, 5,

fig. 1, plancheII, qui est à gauche, elle fait tourner
le tambour de la roue de droite à gauche , èk tire
dans le même sens le corps du chevalet 51, planche

IV, fig. 4 ', qui parcourt toute la longueur de la
barre à chevalet 50 , 50, jusqu'aux arrêts 55 , 55: c'est
le contraire,si l'on appuie fur ia marchequi esta droite,
èk que le corps du chevalet soit à gauche.

COROLLAIRE V.

Le corps du chevalet qui est en comble plus élevé
que la partie inférieure des ondes placéts horizon-
talement

, ne peut passer dessous les queues des ondes
fans les soulever èk les dégager des cavités des
ressorts de grille. C'est ce dégagement successif qui
produit ce cliquetis si long qu'on entend lorsque
Fouvrier travaille. La bascule sert à faire descendre
les queues des ondes dans les cavités des ressorts
de grille, èk le chevalet à les dfgager de ces mêmes
cavités , èk à^,les faire monter.

Dans les nouveaux métiers
,

la barre à chevalet
porte fur les grandes pièces ; elle s'y fixe à l'aide de
deux chameaux qui ont chacun une vis carrée avec
un petit tourillon qui entre dans le dessous de la barre
à chevalet.

Tel est le troisième assemblage ou Yame du métier.
Le quatrièmeassemblage ne sera formé que de la réu-
nion du troisième èk du second ; de même que le
second n'étoit que le premier augmenté de quel-
ques parties.

QUATRIÈME ASSEMBLAGE. Planche IV, fig. 6.

Cet assemblage est composé du second èk du troi-
sième: c'est la cage du métierdans laquelle on a placé
Yame.

II est aise de voir que la barre fondue èk toutes
ses appartenances, sont soutenues par la gueule de
loup 13 , 13 ,

fig, 3, planche II, attachée à la barre
de derrière d'en bas, èk qu'elle porte fur les deux
roulettes 47 , 47 , fig. 6 , planche IV, placées à ces
deux extrémités ; que la roulette de la petite barre de
dessous du bois de grille , entre èk se meut dans la
gueule de loup , en même temps que les deux rou-
lettes des extrémités de la barre fondue se meuvent
fur les grandes pièces ; èk qu'ainsi Fassemblage entier
que nous avons appelé Yame du métier,peuts'avancer
en devant ou se reculer en arrière. Nous avons fait
voir d'ailleurs le jeu de toutes ces parties, èk leurs
usages.

Pour faciliter au lecteur Fintelligence de la ma-
chine, nous croyons devoir lui rappeler la fuite de
toutes les pièces de ce quatrième assemblageavec leurs
positions respectives, èk dans l'ordre que nous avoffs
suivi pour les réunir. Voyezplanche IV,fig. 6.

I , 2 , 3. I , 2 , 3 , les grandespièces.

4 , 5. 4, 5 , les épaulières fixées dans le carré de
Yarbre 6 , 7.

6 , 7 , Yarbre mobile fur ses tourillons placés dans
les noeuds 3,3, des grandes pièces.

8
,

le porte-faix de Yarbre.

9 , bouton pour couler l'huile dans les noeuds.
10 , 10 , barre de derrière d'en haut.
11,11, barre de derrière d'en bas : ces deux barres
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servent à rassembler les deux grandes pièces ,

èk à
fixer hporte-faix a'en bas avec (à chappe èk fa roulette.

I 2 ,
porte-faix d'en bas.

13 ,
gueule de loup fixée à la barre de derrière d'en

bas, qui reçoit la roulette de la petite barre de
dessous du bois de grille: tout ceci ne se voit point.

14, 14. 14, 14, le balancierfixe fur les èpaulièresi
16,16, legrandressort placé entre les deux porte-faix.
17,18, 19. 17, 18, 19 ,

les bras de preste assem-
blés avec les grandes pièces.

20, 20, la vis demarteauavec son écrou 19 ,
placée

fur les pattes des bras de preste.

21 , 21 ,
les extrémités de la grande anse, fixées

fur les extrémités des bras de presse.

22 , 22 ,
les deux crochets de la petite anse : on ne

peut voir la courroic'de la roulette du porte-faix d'en
bas, qui part du milieu de la grande alise

,
èk va sou-

tenir la tige du contre-poids.
27,28, 29 ,fig. 1, un des chameaux ouporte-grille.

Le bois de grille cache hpetite barrede dessous 30,31,
avec son porte- roulette èk fa roulette que reçoit la
gueule de loup. On n'apperçoit que l'extrémité 32 de
la vis qui fixe le bois de grille fur le chameau , avec
l'extrémité 33 du bois de grille , èk la partie supé-
rieure des petits ressorts plantés dans le bois de grille,
èk qui forment la grille.

34 , 34 ,
les extrémités des deux barres qui for-

ment le châssis de la barre fondue.
3 5 , une des pièces de commodité qui soutiennent

la barre de chevalet.
36, un des carrés de-la charnière du tirant.
37 , 37 ,

les carrés des deux charnières des contre-
pouces.

Les ondes 40 ,
fig. 4 èk 6 , couvrent les cuivres de

a barre fondue.
38, pièce carrée prise entre les côtés de la barre

foiídue
,

de Fangle inférieur de laquelle sort un tou-
rillon dont on voit le bout fur la roulette 47.

39 , platinesà ondes fixées à l'extrémité des ondes.
40, ondes.
41 , 41, 41, partie de la surface supérieure des

cuivres de la barre fondue.
42 , un tirant dans fa charnière.
43 , 44 , 45 , un contre-pouce avec son poids dans

fa charnière.
46 , Yextrémité de la verge qui traverse les contre-

pouces ,
les tirans , 1 es cuivres èk les ondes.

47, roulette de la barrefondue.
48 ,48 , bascule fixée fur les extrémités de der-

nière des contre-pouces.
49,50,51,52,53, j4,le chevalet avec toutes

ses parties.
Voilà le détail du quatrième assemblage ; nous

pouvons donc passer au cinquième.

CIXQUIÏME ASSEMBLAGE. Planche V.

On voit dans la fig.
1

de cetteplanche le cinquième
assemblage.

La pièce 56, 56, fig.
1

èk 2 ,
se nomme, corps de

barre à aiguilles. En 57, 57 , cette barre a une faillie.

On fixe fur cette saillie la petite barre de la fig, 3,"
qu'on ne peut voir dans la fig. 1 : on l'appelle queue
d'aronde du corps de barre à aiguilles. La surface in-
férieure de cette pièce est plate. Sa supérieure est un
talus ou biseau un peu convexe : ce biseau est tourné
vers le fond du corps de barre à aiguilles ; on en verta
Fusage tout-à-1'heure.

Les pièces 5S, ^,fig. 1, sont appelées étochios;
on les voit toutes entières , fig. 4. Elles sont placées
fur le corps de barre qu'elles traversent par un tenon
carré. Elles s'avancent d'un côté au niveau de fa
saillie

,
èk de l'autre contre la queue d'aronde.

Les pièces 59,59, fig-
1 , font des plombs à ai-

guilles avec leursaiguilles rangées fur la queue d'aronde
entre les deux étochios. On voit, fig. f èk 6 , un de
ces plombs à aiguilles. Ce plomb à fa partie anté-
rieure a une échancrure que remplit exactement la
queue d'aronde. La partie postérieure de dessus du
plomb à aiguilles est en talus.

Les pièces 60 ,60
,

sont les plaques de barre à ai^
guilles: elles sont plates par dessus, mais par dessous
leur partie antérieure a un talus qui s'ajuste exacte-
ment avec celui de la partie postérieure du plomb à
aiguilles. Les plaques font fixées fortement fur le
corps de barre par des vis qui les traversent, èk le
corps de barre : ainsi les plombs à aiguillés sont fixés
inébraalablemententre les plaquesèk la queued'aronde.

Les pièces 61, 6i. 61 , 62, se nomment les corps
dejumelles ; elles sont fixées forteméntparleurspattes
62

, 61 ,
fur le corps de barre à aiguilles; il faut re-

marquer leur extrémité supérieure avec la saillie qui
est au dessous.

Les jumelles des nouveaux métiers sont mieux en-
tendues. La plaque supérieure 61 de la jumelle est
percée dans le milieu

, èk traversée d'une vis qu'on
peut avancer ou reculer ; èk de même , au lieu de la
faillie S , S , elles portent une autre plaque parallèle
èk semblable à celle de l'extrémité 61 , percée pa-
reillement

, èk traversée d'une vis dont la tête qui
est au dessous de la plaque peut aussi avancer ou
reculer ; ce qui met moins de difficulté dans la cons-
truction du métier

,
èk donne plus de facilité dans le

travail.
Les pièces 63, 63

,
placées perpendiculairement

fur le corps de barre, èk parallèlementaux jumelles,
se nomment les moulinets.

Nous y distinguerons plusieurs parties. 64, 64,
le corps du moulinet qui se termine par un tenon carré,
que le corps de barre reçoit dans un trou carré.
6;,65 , le ressort du moulinet; ce ressort est mobile
dans une charnière 66, qui traverse le corps du mou-
linet du dehors en dedans. La queue de ce ressort
porte fur un autre ressort qui la relève. 67, tenon
qui soutient Yarbre du moulinet. 68, croisée du mou-
linet. 69, roue dentée du moulinet. 80, arbre du mou-
linet.

La pièce 81
,

81
,

qui travetse l'extrémité de
l'arbre du moulinet, èk qui reçoit fa vis dans un écrou ,s'appelle boîteà moulinet: elle estmobilede bas enhaut,
par l'effet du moulinet. Cette boite reçoit une bàrr.e

de
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we fer carrée OÎ , .82, appelée barre à moulinet, que
le ressort courbe 83 , 83

,
83 , fixé par ses extrémités

aux côtés des deuxboîtes, tend à repousser en avant :
car, cette barre peut se mouvoir en devant èk enarrière : elle peut aussi monter ou descendre à me-
sure que Yarbre du moulinet sait monter ou des-
cendre les boites auxquelles elle est fixée.

SIXIÈME ASSEMBLAGE, planche V.

Pour avoir le sixième assemblage
, il ne s'agit que

de réunir le cinquièmeque nous venons de décrire ,
• avec le quatrième; èk c'est ce qu'on peut voir exé-

cuté dans la fig. 7 de la planche V.
Le corps de barre à aiguilles 56, 56, est fixé fur

les grandes pièces , de manière que les platines à
ondes, sont passées entre les aiguilles de deux endeux, èk sont toutes voisines des plombsà aiguilles ;
que les corps de jumelles sont entre les bras de presse,
6k que l'extrémitésupérieure des jumelles est appliquée
fur les épaulières, entre leurs noeuds èk les extrémités
du balancier.

COROLLAIRE VI.
Sans la plaque de l'extrémité des jumelles qui con-

tient les épaulières, le grand ressort, en faisant tourner
l'arbre du métier, soulèveraitplus qu'il ne convient,
& les épaulières èk le balancier qui leur est attaché.

COROLLAIRE VIL
On voit encore qu'il est à propos que la plaque

des jumelles soit traversée d'une vis , dont le bout
appuie contre les épaulières ; car, par ce moyen ,on tiendra les épaulières à telle hauteur qu'on voudra.

COROLLAIRE VIII.
tOn voit enfin, que la saillie de la jumelle ne ser-

vant qu'à empêcher l'épaulière de descendre trop
bas quand on travaille, il vaut mieux substituer à
la saillie immobile , telle qu'on Fa représentée ici,
une plaque parallèle à celle de la partie supérieure
de hjumelle, èk traversée d'une vis dont la tête est
en dessous. Par le moyen de cette vis, l'épaulière
ne descend qu'autant qu'il convient à Fouvrage; ce
qui est très-important.

SEPTIÈME ASSEMBLAGE , planche VI,

La fig.
1

de la planche VI, montre le septième
assemblage

,
tel que nous Fallons détailler.

La pièce qu'on voit 84", 84, fig. 2 èk fig. 3 ,s'appellebarreàplatine.Les grosses pièces 85,85, aux-
quelles elle est attachée, s'appellent les abattans.

Lapièce 8ó, 86 de lafig. 4, èk qui n'est pas visible
dans lafig. 1, s'appelle le chaperonde la barre àplatine.
Cette pièce est placée à la partie supérieure èk posté-
rieure de cette barre.

La pièce 87, 87 de la fig. /, mais qu'on ne peut
ap percevoirfig, 1, s'appelle queue d'aronde de la barre
à platine. Cette pièce se fixe à la saillie 88, 88,
Îu'on voit fig. 3 dans la barre à platine. Cette barre

:rt à fixer les platines à plomb.
Arts & Métiers, Tome I. Partie I.

La barre à platine a aussi ses deox étochios 89,
89 , fig.2, fixés aux extrémités de la queue d'aronde,èk au niveau de la saillie.

Les pièces qu'on voitfig.2, 90,90, èk fig. 6, go,
se nomme porte-tirans: ils ont une ouverture à la
partie supérieure

, par laquelle ils sontattachésfig. 2
au corps de la barre à platines, èk une charnière à
la partie inférieure, dont on indiquera l'ufage.

Les pièces qu'on voit fig. 2, 91, 91 ^91, 91, èk
fig. 7,91, s'appellent platines à plombs. Elles sont
composées de deux parties; la supérieure, fig. 8,
qu'on nommeplomb à platine; èk l'inférièure, fig. 9 ,qu'on nomme platine à plomb.

Le plomb àplatines a deux sentes à fa partie large ,"

èk reçoit dans ces fentes deuxplatines à plomb , en-
sorte qu'il en résulte ce qu'on voit dans la fig. 7.Ce tout porte à fa partie postérieure, une faillie
figure 8 , laquelle entre dans; une entaille corres-
pondante de la queue d'aronde ; ensorte que toutes
les faillies des plombs à platines, remplissent les en-
tailles de la queue d'aronde à laquelle ils sont sus-
pendus.

On les fixe outre cela contre le corps de la barre
à platine , par le moyen des plaques de barres à
platines 92,92, fig. 2 ,

qui sont elles-mêmes atta-
chées par deux vis à écrous.

Les pièces 93 , 93 ,
attachées aux corps des barres

à platines
, par un tenon qui entre dans une char-

nière èk qui leur permet de se mouvoir , s'appellent
pouces. On verra l'ufage des pouces par la fuite.

Si nous revenons aux pièces 85
,

85
, que nous:

avons nommées abattans, nous trouverons qu'il faut
y distinguer plusieurs parties. On voit fur leur face
antérieure94 , 94, le garde-platine; fur la face posté-
rieure 95 , 95 , le crochet de dedans de Vabattant ; èk
sous leurpartie inféiieure96, 96 ,

le crochet de dessous
des abattans.On montrera l'ufage de ces pièce6 par la
fuite.

La pièce qu'on voitfig. 2, 97, 97, fixée au bas des
abattans, èk recevant dans une gorge les queues despla-
tines à plomb, s'appellela barre à poignée. Les parties
ab, AB, sont celles que Fouvrier tient dans ses
mains, de manière que ses doigts passent en dessous
èk que le pouce soit en dessus, ô: s'applique contre
la partie93 quenous avons nomméepouce: cette barre
s'appelle aussi barre à boite, parce qu'elle forme une
espèce de boite, dans laqueiie les queues des platines
aplomb sont enfermées.

On voit fig. 10 , le dessiis de cette boite. Les ex-
trémités sont faites en coin , èk s'appliquenten c d,
CD de la barre fig. 2, où elles sont retenues par
deux goupilles, dont on apperçoit les trous en e , E.

Voilà toutes les parties qui forment le septième
assemblage ; il ne s'agit plus que de Fajouter au
sixième, pour avoir le huitième assemblage : c'est
cette réunion que nous allons considérer.

HUITIÈME ASSEMBLAGE , planche VI.

On voit cet assemblage dans la fig.
1 ; l'extrémité

des abattans est ajustée dans les charnières des épia-
Bb
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Hères ,
les tirdns sont pris dans la charnière des porte-

tirans : les pouces répondentau dessous de la partie
antérieure des contre-pouces. Les platines à plomb oc-
cupent les intervalles vides qui restoient entre les
aiguilles ; ensorte qu'il y a une platine entre chaque
aiguille : il ne s'agit plus que d'attacher en a A, fur
les bras de preste, la pièce 98, 98, qu'on voit fig. 12
èk qu'on appelle la presse ; de placer toute la machine
fur le fût ou le bois, èk de travailler.

OBSERVATION.
Avant que de passer au dernier assemblage, celui

du métier fur son fût, je crois devoir observer qu'il
faut une extrême précisiondans la configurationdes
parties du métier. II faut que les intervalles que
laissent entre eux les cuivres de la barrefondue,répon-
dent bien exactement aux ressorts de grille ; que l'é-
paisseur des plombs à aiguilles soit bien compassée ,
pour qu'il n'y ait pas plus de plombs à aiguilles que
ce platines à ondes, èk que chaque platine à ondes
laisse toujours entre elle èk celle qui la fuit, trois
aiguilles : de même que les plombs a platines aplombs
soient bien compassés, pour que l'épaisseur d'un de
ces plombs soit double de l'épaisseur d'un plomb à
aiguilles;que les deuxplatines que porte chacunde ces
plombs, se rencontrent bien dans les deux intervalles
que laissent entre elles les trois aiguilles prises entre
chaque platine à ondes ,

èk que toutes ces parties
délicates se meuvent librement les unes entre les
autres.

C'est pour obtenir ces différentes pièces dans
l'exacte proportion qui leur convient, qu'on a ima-
giné des moules dans lesquels on coule les plombs à
platines èk les plombs à aiguilles, dans l'épaisseur qui
leur convient : car, s'il eût fallu égaliser ces plombs
à la lime, on n'auroit jamais fini. Ainsi, chaque
ouvrier a, pour un métier d'unejauge donnée , des
moules avec lesquels il répare les plombs qui lui man-
quent , èk unejauge avec laquelle il mesure toutes ces
parties. On sent bien que les platines à ondes èk à
plomb, doivent se forger èk se limer fur des modèles.
Nous donnerons toutes ces pièces par la fuite.

II ne faut donc pas regarder Finventeur de la ma-
chine à faire des bas, commeunhomme quiaimaginé
unechoseseuletrès-difficileà la vérité, èk qui Fa ima-
ginée aussi parfaite qu'elle pouvoitêtre ; maiscomme
un homme qui lui seul a encore surmonté tous les
obstacles qui s'opposoient à Yexécution èk à Yentretien
de fa machine. Et ces obstacles sont de nature à
ajouter beaucoup à l'honneur de celui-là qui les a
surmontés.

On doit comprendre dans le nombre des diffi-
cultés vaincues, la fabrication des aiguilles du mé-
tier à bas, dont il nous reste à donner une simple
description, parce qu'elle fait Fobjet d'un art parti-
culier

,
l'aiguillier-bonnetier,qui a été traité à part.

On voit l'aiguille fig. u, son bec a, sa châsseb, èk
sa queue c. Son bec est élastique,èk quand il est pressé
par la presse

,
il se cache dans la châsse ; èk d'un crochet

il se forme réellementune aiguille qui a un «il fermé.

La queue c est prise dans le plomb à aiguille. Voyeí
planche V, fig. 6.

NEUVIÈME ASSEMBLAGE,plancheVII,fig. 1.

Ce neuvième assemblage est la machine entière
fur son fût.

Elle est composée i°. de la cage èk de ses dépens
dances.

2°. De l'ame èk de ses dépendances.
30. Des moulinets èk de leurs dépendances.

40. Des abattans èk de leurs dépendances.

OBSERVATION.
Nous croyonsdevoirconseillera ceux qui désirent

avoir une connoissance bien raisonnée du métier ,
de suivre les détails de la description analytique
qu'on vient d'en donner, sur la machine elle-même:
ils y verront exactement toutes les pièces en situa-,
tion, èk fur-tout celles qui se trouvent cachées
dans les différentes figures par les autres. Ils en
comprendront encore mieux le jeu èk l'ufage. Nous
allons essayer de faire comprendre ce jeu èk ces
usages, en décrivant les différentes manoeuvres de
Fouvrier fur un métier à bas. On les réduit à sept
opérations principales , qui ont toutes pour but la
formation èk la liaisondes mailles.

La première consiste , à cueillir ; la seconde, à
foncer du pied èk à former Vouvrage ; la troisième

,
à

amener fous les becs ; la cinquième, à presserles becs
èk à faire passer la maille du derrière fur les becs ; la
sixième, à abattre ; la septième , à crocher.

PREMIÈRE OPÉRATION. Cueillir.

Pour rendre cette opération èk les suivantes plus
intelligibles, on a fait représenter en grand les pla-
tines à ondes èk les platines à plomb , planches VIII
èk IX.

U y a une petite opération préliminaire à toute
autre ,

c'est de nouer la soie à la première aiguille ,
comme on vo'it planche VIII ,fig. ; 6* 2 , au point 1,
èk de la passer dessus èk dessous la seconde aiguille ,de la ramener dessus

,
de la conduire fur la troisième,

èk de lui faire faire le même tour, èk ainsi de fuite
fur la. quatrième èk fur toutes les autres qui fuivept :
ensuite, on place ce commencement d'ouvrage sous
la gorge des platines , comme on Fy voit fig. 1. Cela
fait, voici comme on travaille.

Le premier mouvement du cueillir, consiste à
prendre la soie ou le fil au sortir du dessous de la
dernière aiguille

,
èk de Fétendre fur les aiguilles,

comme on le voit fig.
1

èk 2, en 3 , 4.
Le second mouvement consiste à presser sur la

première marche à gauche ou à droite, suivant le
côté où sera le corps du chevalet ; s'il est à droite ,
comme on le suppose ici, on pressera du pied la pre-
mière marche à gauche. II part de l'extrémité de cette
marche une corde qui passe autour du tambour de
la roue : voyez planche II ,fig.i, n". 9. Cette corde
9 fera tourner le tambour de la roue 13 , de droite
à gauche ; èk comme il y a autour de la roue une
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torde qui va de-là sur les roulettes de la barre à che-
valet , & de ces roulettes aux S du corps à chevalet,
voyez planche IV, fig. 6, na. 54 , f4. Le corps du
chevalet fi, glissera donc le long de la barre à che-
valetjo, de droite à gauche ; mais comme le comble

f2 du corps à chevalet est plus haut que la queue des
ondes , il soulèvera en passant les queues des ondes ,les chassera de la petite cavité.c des ressorts d$ grille,
planche IV, fig. 1, èk le dessous de la tête de toutes
les ondes sera forcé de descendre sur la barre à
moulinet, voyezplanche V,fig.

1
èk 7, èk s'y tiendra

Î»ar Faction du petit plan incliné a b, qui termine
es ressens de grille , voyez planche IV, fig. 1. Or, la

tête des ondes ne peut descendre, que les platines à
ondes, qui sont assemblées avec les ondes, ne des-
cendent aussi ; mais en descendant, les becs des
platines à ondes rencontreront la soie étendue fur
les aiguilles, Fentraîneront avec eux, comme on
voit fig. 4, planche VIII, èk lui donneront la dis-
position qu'elle a, figure 4, /, 6; c'est-à-dire

,qu'elle formera des plis ou boucles entre la seconde
'& la troisième aiguilles , entre la cinquième èk la
sixième

, entre la huitième èk la neuvième, ainsi
de fuite : de telle sorte qu'il y ait toujours deux
intervalles d'aiguilles, où la soie ne soit pas plié?
entre celui où elle se trouve former la boucle. Fin
de la premièreopération.

IIe. OPÉRATION. Foncer du pied & former
fouvrage.

Le premier mouvementde cette opération se fait
du pied dont on a cueilli, èk des deux mains. L'ou-
vrier prend la barre à poignée des deux mains ,de manièreque ses pouces soient appliquées contre
les pièces appellées pouces : voyez planche Vil,
fig. t. Ses mains sont en A, A, èk ses pouces en B, B.
II fait ensuite trois mouvemens à-la-fois : il presse du
piedla marche 5 ,fig. 1, planche II, dont il a cueilli en
faisantmarcher le corpsà chevalet de droite à gauche :
il tire avec les mains perpendiculairement en bas

,la barre à poignée A, À, èk il presse avec ses pouces

,

Jfcrtement, les pouces B, B. Voyons maintenant quel
^R le résultat de ces mouvemens.

Nous avons vu planche II, fig. 1, qu'il part des
extrémités de la traverse 6,6, qui passe dessous les
marches 1, 2«, 3 , des cordes9,9, avec leurs crochets
Ï0, 10, qui vont prendre les crochets du balancier
15 , 15, mêmeplanche,fig. 3. La marche 1, ^',fig- 1,
étant pressée , fait baisser la traverse 6,6, le balan-
cier 15, 15, fie. 3 , èk les épaulières 14, 14,
Auxquelles il est attaché ; èk comme les épaulières
«eçoiventdans leurs charnières, les abattans 85,85,
€5, 85 , planche VI, fig. 1, èk que la barre à platine
84, 84, est attachée aux abattans ; il s'enfuit que
Faction fur la marche fait descendre les abattans,
la barre à platines , èk avec la barre à platines, les
platines à plomb 91,91,91, èkc. mêmeplanche fig. 2.
Mais comme Faction des mains appliquéefur la barrei poignée, tend aussi à faire descendre les abattans ,

la barre à platines èk les platines ; il s'enfuît que Fac-
tion des mains conspire avec ceïle des pieds.

D'un autre côté, Faction des pouces contre les
pièces appelléespouces, tend à lever la partie anté-
rieure des contre-pouces43 , 43 , planche IV, fig. 6,
à faire baisser leur partie postérieure 45 ; ce qui ap-
plique la bascule 48 ,

48, fur les queues des ondes ,relève leur tête èk les platines à ondes.
Les trois actions combinées de cette opération ,tendent donc à produire deux effets contraires fur

les platines à ondes, èk fur lesplatinesà plombs : l'un
d'abaisser les platines à plomb', èk l'autre de relever
les platines à ondes abaissées dans le cueillage.

Le second mouvement de cette opération, exige
sur-tout que Fouvrier ménage doucement ces deux
effets contraires èk qu'il les combine finement, èk
de manière que les platims à ondes abaissées lors du
cueillage, remontent d'entre les aiguilles à mesure
que les platines à plomb y descendent; ensorte que
les becs des unes èk des autres, se trouvent tous de
niveau sous les aiguilles, comme on le voit fig. 7,
planche VIII.

I! s'est donc fait dans cette seconde opération, une
nouvelle distribution des plis ou boucles de la soie,
comme on voit fig. -7,8,9, même planche , èk il s'est
formé une boucle entre chaque aiguille : mais les
nouvelles boucles se sont formées aux dépens des
précédentes, de manière à être toutes égales

, èk
toutes plus petites que les premières formées par les
platines à ondes, lorsqu'ona cueilli.

C'étoit pour donner lieu à cette distributionde la
soie entre toutes les aiguilles, au rétrécissement des
boucles formées par les platines à ondes

,
èk à la

formation des nouvelles par les platines à plomb
aux dépens des premières , que l'on a été obligé de
relever les platines à ondes par le moyen des contre-
pouces. Car, fans cela, ces platines tenant tendues
fur les aiguilles, les portions de soie 1 , 2, 3, 4,
fig. j, on 1, 2,3,4, fig. 6

,
même planche, dès

que les platines aplomb FË, DC, seraient venues
s'appliquer fur ces mêmes portions de soie

,
elles

auroient ou enfoncé les aiguilles ou rompu la soie :
au lieu que les platines à ondes A

,
B , remontant un

peu fig. 4 èk 6, même planche, les platines à plomb
rencontrentles portions de soie 1,2, 3,4, fig. $ èk
6, qui ne sont plus tendues , y forment des plis ou
boucles fans les forcer. Comme les boucles des pla-
tines à ondes , ne perdent que la quantité de soie
qu'en prennentles deux platinesaplombde Fintervalle,
sitôt que ces platines cessent les unes de remonter,
les autres de descendre entre les aiguilles , èk que
leurs becs sont de niveau , fig. 7,9, même planche,
toutes les boucles sont égales, èk la soie fe trouve
distribuée entre toutes les aiguilles, comme on voit
fig. 7&C8 : ceci supposeFégalitédes platines à ondes ,èk des platines à plomb. La portion 1,2, faite à la
main, figure 7 ,

est sous les gorges des platines ,
èk

la portion 3,4, sous les becs. Fin de la seconde opé-
ration.

Bbij
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UT: OPÉRATION. Amener Vouvragefous becs.

Cette opération s'exécute par deux actions, dont
l'une consiste à laisser remonter les abattans, èk l'autre
à tirer la barre à poignée en avant.

II est évident que pour abaisser les abattans, èk
mettre les platines à plomb de niveau avec les platines

' à ondes, il a fallu vaincre Faction du grand ressort :

car, planche VI,fig. i, le grand ressort 16, 16, agis-
sant contre le porte-faix 8 de l'arbre 6,7, tend à le
faire tourner : or, l'arbre ne peut tourner qu'il ne
soulève les épaulières s , 85 ; 5 , 85 , èk en même
temps les abattans 85,85:85,85,qui sont suspendus
aux épaulières.

Ainsi, pour laisser remonter les abattans
,

il n'est
question que de lâcher des mains , ne point retenir
la poignée A, A même fig., de laisser agir le grand
ressort, èk détenir les pouces B , B, planche VII,fig. 1,fortement appliqués contre les contre -pouces C,C.
Car, par ce moyen, les pouces B, B ne cessant
point d'agir contre les contre-pouces C, C, la partie
antérieure des contre pouces e e, fera relevée à me-
sure que les abattans remonteront ; leur partie posté-
rieure d d b.usl'era d'autant : la bascule ff sera aussi
appliquée sur la queue des ondes ; la tête dès ondes gg,
suivra le mouvement de la barre à platines h h qui
remontera avec les abattans, 6í les platines à ondes
resteront toujour de niveau avec les platines à plomb.
L'autre action de cette troisième opération

,
consiste

à tirer la barre à poignée A , A en devant.
Voici les conséquences de cette action. Lorsqu'on

tire en devant la barre à poignée A
,

B , fig.
1
,pl. VI',

la barre à platines 84, 84 , est tirée de même
,

car
elle est attachée à la barre à poignée par le moyen
des abattans. Les platinesà ondes s'avancent en même
temps en devant, èk toujours parallèles aux platines
aplomb, parce que la barre fondue est contrainte de
s'avancer en vertu des tirans qui tiennent à elle
d'un bout, èk de l'autre a'.ix porte-tirans 90, 90,
même planche fig. 2 ,

lesquels sont attaches à la barre à
platines.

Par le mouvement composé de ces deux actions,
les becs des platines a b, fig. 10, u , 12, pi. VIII,
s'élèvent au deilus des aiguilles, les dessous des becs
sont amenés un peu au-delà des têtes des aiguilles
c d, & la foie se trouve disposée comme on la voit
dans les fig. 10 , ;/, 12. Mais alors la branche des
crochets

<r
de deffou* les abattans ,est appliquée contre

les petits coups x, fig. 1, planche VII. Fin de la troi-
sième opération.

IVe. OPÉRATION. Formeraux petits-coups.

Le premier mouvement de cette opération,con-
sifle à laisser remonter l'extrémité des croches

,*
de

deíTous des abattans
, aux petits-coups x ,

pi. VII,
fig ;. Ce mouvement se j int prj:qie au premier
mouvement de l'opération précède,, te. I a surface
en talus o u le défions du petit-coup x, se trouve
alors appliqué à la surface en talus de l'extr.mité
du crochet ^. Mais comme le grand lésion 16, 16,

tend toujours à relever les abattans,il tend en mêmS

temps à séparer l'extrémité du crochet£, de l'émi-
nence du petit-coup x.

Le second mouvement consiste à retarder cette
séparation par de petites secousses, qui font un peu
glisser le talus de l'extrémité du crochet ç, fur le
talus intérieur de Féminence du petit-coup x. Ces
secousses ont aussi pour but de corrompre èk de
corroyer la soie sous les becs des aiguilles, èk de la
tenir tendue en devant èk presquede niveau avec les
becs, commeon le voit, fig. 10, n, 12,planche VIII.

II faut toujours tenir , pendant ces mouvemens ,
les pouces de la main appuyés contre les pouces de la
machine, afinque les íe/íí des ondes demeurent tou-
jours appliquées à la barre à platines , que les platines
à ondesck lesplatinesàplomb soient toujours de niveau:
car cela est essentiel, pour que toutes ces platines
travaillent en même temps èk également fur la soie»

Fin de la quatrième opération.

V'. OPÉRATION.' Donner le coup de presse & faire
passer Fouvrage de dessous la gorge des platines par
dessus les becs des aiguilles.

Le premier mouvement de cette opération, con-
siste à abandonner les abattans à eux-mêmes , en
tenant toujours les pouces des mains fortement
contre les pouces B , B de la machine, planche Vil,
fig. 1, èk les platines à ondes bien parallèles en tous
sens aux platines à plomb. L'action du grand ressort
16, ió, fera remonter les abattans jusqu'à ce que
les épailières 0,0, soient appliquées aux arrêtans de
l'extrémité des jumelles pp.

Mais lorsque les abattans sont remontés à cette
hauteur

, alors le ventre n des platines se trouvera à
la hauteur des aiguilles, comme on le voit même
fig., -5c fig. 1, a b, de la pi. IX.

Le second mouvement, consiste à appuyer forte-
ment le pied sur la marche du mi ieu ; "* voici le
rétultat de ce mouvement. La marche baisse, tire à
elle le crochet de la petite anjc ; la petite anse tire la
grande anse : celle-ci fait descendre les bras de presse

aèk la presse se trouve app iquée sur leb becs des ajK
guilles, dont elle force les pointes à se cacher dans
les châsses

, comme on voit fig. 1, pi. IX.
Le troisième mouvement, consiste (tandis que la

presse est fur les becs des aiguilles ) à faire passer
l'ouvra;e qui est contre les venires des platines ,
comme o,i voit fig.

1 , même planche, au-delà des
châsses des aiguilles

, comme on voit fig. 4 ; ce qui
s'exécute en tirant la barre à poignée en avant assez
brusquement5c horizontalement.

Le q atr ème mouvement, consiste à ôter le pied
e ellus la marche du milieu

,
d'où il s'enfuit que

ri'-Mi n'empêcheraplus la grande anse de remonter, ck
ck t ire relever les bras de presse ; ce qui séparera la
presse des becs des aiguilles

, èk permettra à la pointe
des -ta de sortir de leurs châsses. Fin de la cinquième
opération.
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VF. OPÉRATION. Abattre Vouvrage.

II n'y a qu'un mouvementassez léger à cette opé-
ration ; il consiste à tirer la barre à poignée ,

èk à faire
avancer les ventres des platines jusqu'entre les têtes
des aiguilles. Il est évident que ces ventres , placés
comme dans la fig. 3, planche IX, feront passer
l'ouvrage de Fétat où on le voit, fur les becs des
aiguilles,fig. 4. 1, 2 , dans l'état où on le voitfig. r.
3, 4, ou fig. 6. 5, 6.

C'est à cette opération que la maille se trouve
formée ; car la septième opération n'y ajoute rien ;
elle restitue seulementèk Fouvrage èk le métier dans
tine position à pouvoir ajouter de nouvelles mailles
aux anciennes mailles déja faites

, en les rétablissant
dans Fétat où il étoit quand on a commencé à tra-
vailler.

VIT. OPÉRATION. Crocker.

Cette opération n'a qu'un mouvement ; mais c'est
le plus considérable èk le plus grand de tous.

Quand on est fur le point de crocher , le métier
est dans Fétat suivant ; les ventres des platines sont
au niveau des têtes des aiguilles , èk par conséquent
le dessous des becs fort au dessus des aiguilles. Les
crochets de dessous des abattans, sont au dessus des
petits-coups, comme on les voit fig 1, planche VII,
&C les épaulièressous les arrêtans desjumelles

, comme
on le voit en 0 , p, mêmefigure.

Pour crocher, on applique la branche du crochet
{ de dessous des abattans, contre les arrêtansy : on
tire perpendiculairement en bas les abattans par la
barre à poignée A, A , tenant toujours les branches
des crochets appliquées à Féminence t des arrêtans
qui dirigent ce mouvement. On fait descendre de
cette manière les platines à ondes èk les platines à
plomb ,

jusqu'à ce que le haut de leurs gorges M soit
à la hauteur de n , ou des têtes des aiguilles ; puis
du même mouvement, continué horizontalement,
on repousse les abattans aussi loin que Fon peut, èk
l'on laisse remonter le métier, qui va de lui-même
s'arrêter au dessous de la barre à aiguilles

,
où il ren-

contre un crochet prêt à recevoir celui qui est placé
au derrière des abattans, èk qu'on appelle crochet de
dessus des abattans.

il est évident que dans ce mouvement , le haut
de la gorge M des platines, a emporté avec lui Fou-
vrage qui étoit sous les becs , en le faisant glisser le
long des aiguilles , que les becs des aiguill.s sont
vides : que le dessous des becs des platines à ondes
& des platines à plomb se trouve entre les aiguilles ;
que l'ouvrage fait, est caché pour celui qui voit le
métier en face, èk qui le voit comme il est représenté
planche lX,fig. 8, c'est-à-dire, prêt à travailler de
nouveau , ou à faire de gauche à droite ce qu'il a
exécuté de droite à gauche.

OBSERVATIONS GÉNÉRALESfur les différentespar-
lies du métier à bas ,

fur leurs configurations
, leurs

liaisons & leurs effets.

Maintenant que Fon a conçu comment se sait la

maille èk comment elle se continue , je crois qu'il
est à propos de revenir fur les différentes parties du
métier, èk de faire envisager leurs configurations,leurs liaisons, leurs correspondances relativement à
leurs effets ; ce que nous n'étions pas en état de
bien faire entendre auparavant qu'on en eût vu
l'ufage.

Nous commencerons par les marches ; elles sont
au nombre de trois,planche II,fig. 1 ; c'est la même
corde qui va de la première, 1, 5 , au tambour de
la roue 17 ,

èk de ce tambour à la troisième ; d'où
il s'ensuit que si Fon presse du pied celle qui est à
gauche, on fera tourner la roue de droite à gauche ,ck qu'en pressant du pied celle qui est à droite, la
roue tournerade gauche à droite.

C'est la même corde qui passe sous la roue du fût
où elle est clouée, èk qui va se rendre d'un bout
fur une des roulettes de la barre à chevalet, èk de
l'autre, fur l'autre roulette de l'extrémité opposée;
elle s'attache aux S du corps du chevalet, comme on
voit planche IV,fig. 6 , n°. 49, 49.On conçoit actuellement ce que nous avons dit de
Farrêtant ou de cette partie yt qu'on voit pi. VII,
fig. 1. II a fallu se ménager la facilité de l'avancer ou
de le reculer , en pratiquant à la partie qui excède
une ouverture longitudinale r. Si cette partie étoit
trop avancée en devant ou trop peu ,

le fond des
gorges des platines ne pourroit plus venir chercher
['ouvrage abattu , en vider les aiguilles

,
Fentraîner

derrière , èk donner lieu à la continuation du tra-
vail. Au dessous de Yarrêtant, on voit la pièceappelée
le petit-coup x , même planche , même fig. Sans cette
pièce, qui règle les mouvemens de Fouvrier quand
il forme Fouvrage èk corrompt la soie amenée sous
les becs des aiguilles, il seroit exposé à avancer le
dessous des platines trop avant èk à casier la soie.

Voilà ce qu'il y a de plus remarquable fur les
parties du fût. Passons au métier, èk parcourons ses
assemblages.

On s'est ménagé
, aux gueules de loup 13, la même

commodité qu'aux arrêtans , celle de les hausser èk
de les baisser à discrétion

,
afin d'ajuster convena-

blement la barre fondue èk ses roulettes. PI. II, fig 3.
On sent de quelle importance est le grand ressort

16, 16; c'est par son moyen que les abattans sont
reievés fans que Fouvrier faste aucun effort pour
cela, planche II, fig. 3. La vis 17 qui sert à le bander
ou à le relâcher , est très-bien imaginée.

Le balanciermet le pied à portée d'aider la main
à vaincre la résistance du grand ressort toutes les sois
qu'il faut taire descendre les abattans ; èk comme ce
n ouvementse fait souvent, on n'a pu apportertrop
d'attention à soulager Fouvrier

La patte du bras de preste 17 , 18
, 19 , figure

1 ,planche III, est garnie d'une vis 20 , 20 , dont il est
ailé de sentir les avantages. Sans cette vis, Fou-
vrier, en donnant le coup de presse, seroit exposé
ou à rompre toutes les aiguilles

,
si la presse s'ap-

pliquoit trop fortement fur elles, ou à ne pas cacher
leurs becs dans leurs châsses, si elle ne s'appliquoit
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pas assez. Les vis appliquées à l'extrémité des bras
de presse , pouvant s'alongerou se raccourcir

, per-
mettent de faire descendre ces bras au point précis
où la presse s'appliquera convenablement fur les becs

des aiguilles.
D'un autre côté, c'eût été bien du temps perdu

pour Fouvrier, èk bien de la peine réitérée
,

s'il eût
fallu à chaque fois relever èk soutenir la presse.Elle
se relève d'elle-mêmepar le moyen d'un contre-poids.

On s'est encore ménagé aux porte-grilles ,
planche

III, fig. S, le même avantage qu'aux gueules de loup
èk aux arrêtans: leur ouverture x x permet aussi de
les avancer ou reculer à discrétion.

Le porte-roulette fixé
, mêmefig. au milieu de la pe-

tite barre de dessous
,

sert
, avec les roulettes de

l'extrémité de la barrefondue, à mouvoir en arrière
ou en devant tout Fassembiage qu'on appelle Yame
du métier, que Fouvrier fait avancer ou reculer toutes
les fois qu'il tire à soi ou repousseles abattans. Ceux
qui ont ajouté une roulette à la petite barre èk une
gueule de loupà la barrede derrière, pour recevoir cette
roulette, méritent des éloges puisqu'ils ont rendu ces
mouvemens plus faciles.

II y a plusieurs choses à considérer dans les ressorts
de grille , planche III, fig. 6. Premièrement,ils sont
disposés fur deux rangées parallèles, de manière que
les ressorts de la rangée de derrière répondent aux
intervalles que laissent entre eux les ressorts de la
rangée de devant. Au moyen de cette disposition ,
on a pu leur donner la force qui leur est nécessaire
pour l'ufage auquel ils sont employés : si on les eût
tous placés fur une même rangée ,

ils auraient été
plus petits èk trop soibles.

Secondement, ces ressorts sont composés de quatre
plans inclinés,disposés à peu prèsen zig-zag.Lorsque
la queue de Yonde est chassée de la cavité c ,fig. 7 ,même planche , par le corps du chevalet, elle écarte
le ressort qui revient ensuite sur elle quand elle est
sortie, èk qui la repousse d'autant plus vivement,
qu'alors elle se trouve fur un plan incliné a b. C'est
le même effet quand elle est chassée de fa cavité en
dessous par la bascule ; elie écarte pareillement le
ressort qui revient ensuite sur elle avec d'autant
plus de vivacité , qu'elle se trouve encore fur un
plan inclinécd. Lamarchen'est pas différente quand ,chassée de fa cavité , soit en dessus, soit en dessous,
elle y est ramenée ; elle ne peut y descendre que
par une espèce d'échappement sort prompt, puis-
qu'elle y est toujours conduite par des plans inclinés
C d, c b.

L'égalité de Faction de tous ces ressorts fur les
queues des ondes, soit qu'elles montent, soit qu'elles
descendent,est un des plus grands avantages de leur
mécanisme : au moyen de leur effet égal, les ondes
descendent toutes de la même quantité, èk restent
fixées au même point ; remontentde la même quan-
tité , èk se tiennent toutes au même niveau : cet avan-
tage inestimable est la fuite de la construction des
ressorts èk de l'égalité de leur action.

C'estpour obtenir encore plus sûrement ces avan-

tages , que, dans certains métiers, les relions font
mobiles avec les ondes , dont l'extrémité ne quitte
point la cavité de ces ressorts.

Ce n'est pas une petiteaffaire que de bien disposer
les cuivres de la barrefondue, leur usage étant d'em-
pêcher les ondes de vaciller dans leur mouvement
de chute lors du cueillement. On doit sentirà-présent
qu'il y a un rapportbien déterminé entre le nombre
des ressortsèk celui des intervalles qu'ils laissent entre
eux ; le nombre des cuivres, leur épaisseur; les
ondes , leur longueur, leurnombre, leur épaisseur ;
les platinesà ondes, leur nombre , leur épaisseur ; les
platines à plomb , leur nombre, leur longueur , leur
épaisseur ; les plombs à platines ,

leur nombre, leur
épaisseur ; les aiguilles, leur nombre ,

leurs inter-
valles ; les plombs à aiguilles, leur nombre , leur
épaisseur ; que l'une de ces choses étant donnée ,
tout le reste s'enfuit. Les ouvriersdoivent s'attacher
fur-tout à combiner toutes ces choses avec précision,
de quelquejauge que soit le métier ; mais cela devient
plusdifficile quand le métier est frès-fin, comme dans
un trente-fix , un quarante-deux.

Lamécanique des contre-pouces43 , 44,45 ,pl. IV,
fig. 4, mérite bien un coup-d'ceil. Ces pièces sont
chargées à leur extrémité d'un contre-poids44, qui ne
permet à la bascule d'agir fur les queues des ondes,
qu'à la volonté de Fouvrier.U y a fur les ondes deux
actions opposées pendant tout le travail qui succède
au cueillement : ces actions ont leurs effets successi-
vement, suivant les mouvemens des abattans : ces
deux actions sont celles de la bascule 48 , 48 , par le
moyen des pouces èk des contre-pouces fur la queue
des ondes, èk Faction de la barre à platines fur leurs
têtes. LorsqueFouvrier tire les abattans perpendicu-
lairementen bas

,
alors la barre à platinesou son cha-

peron ,
c'est-à-dire

, cette petite plaque qui lui est
appliquée par derrière

, èk qui fait éminence
,

presse
fortement sur leurs têtes , les entraîne dans la même
direction, èk les réduit à être continuellement pa-
rallèlesauxplatinesaplomb ; malgréFaction despouces
fur les contre-pouces, èk celle des contre-poucesqui

•abandonnent la bascule à elle-même fur les queues
des ondes. De même , lorsque Fouvrier laisse agir le
grand ressort, èk que les abattans sont relevés par
son action

,
rien ne s'oppose à l'effet des pouces, des

contre-pouces èk de la bascule qui subsiste pendant
tout le travail. Les ondes fe relèvent ; Jeurs queues
descendant, rentrent dans la cavité des ressorts, ou
même se portent plusbas, selon que Fouvrierleveut.

Comme
, après le cueillage , il devenoitnécessaire

que dans tous les mouvemens subféquens ,
les pla-

tines à ondes èk les platines aplomb fuflent toujours
exactementparallèles en tous sens les unes-auxautres,
quoique les platines à ondes appartinssent à la barre
fondue, èk que lesplatines aplomb fussent attachées à
la barre à platines , cette condition essentiellea exigé
que la barre fondue suivît tous les mouvemens de la
barre à platines ; c'est ce qui s'exécute par le moyen
des tirans qui répondentd'un bout à la barre fondue,
èk de l'autre à la barre à platines ; èk par le moyen
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«jes trois roulettes de l'ancien métier, 6k des quatre
roulettes du nouveau, dont deux se meuvent dans
les gueulesde loup, 6k les autres fur les grandcsjiièces.

II n'est pas inutile d'observer ici que les mdes èk
les platines à ondes ont un» mouvement propre de
bascule, qui permet aux têtes des ondes , ainsi qu'aux
platines à ondes, de deseendre èk de remonter in-
dépendamment des platines à plomb, comme elles le
font dans Faction du cueillement.

Passons maintenant aux moulinets. Pour bien en-
tendre ce qui fuit, il faut examiner un peu la confi-
gurationd'une ondeen dessous : on voit,pi. IV,fig. 3,
que depuis A jusqu'à B

, elle est comme arrondie ,& qu'elle est évidée depuis B jusqu'à C : la partie
arrondie A B forme sa tête. Lorsque le chevalet,
passant sous la queue de fonde , fait descendre la tête
A B , elle s'applique fur la barre à moulinet 82,82,
planche V, fig.

1 ; ensorte que toutes les têtes des
ondes sont rangées fur la barre à moulinet, quand le

• corps du chevalet a fait fa course ; d'où il suit évi-
demment que plus cette barre sera haute, moins les
têtes des ondes descendront; moins lesplatinesà ondes
attachées à ces têtes descendront entre les aiguilles;
moins les becs des platinesdescendrontau dessous des
aiguilles dans le cueillement; moins les boucles ou plis
de la soie formés entre les aiguilles seront grandes;
moins les mailles seront lâches. Mais, comme cette
barre à moulinet est enferméedans des boîtes 81 ,81,
quipeuventse hausser ou se baisser à l'aide des arbres
à moulinet 68 , 81. 68 , 81, qui les traversent, on
pourra donc hausser ou baisser cette barre à volonté,
& faire un bas plus ou moins serré. Voilà l'ufage
de la barre à moulinet , en tant qu'elle est mobile de
haut en bas.

II nous reste à examinerpourquoi on lui a attaché
un ressort 83 , 83 , 83

,
à l'aide duquel cette pièce

peut aller en arrière èk revenir en avant. Pour com-
prendre cet usage, il faut se rappeler la dernière
opérationdu crochement : elleconsiste à faire descendre
les platines jusqu'à ce que leurs gorges soient un
peu plus bas que les têtes des aiguilles , èk que ces
gorges puissent embrasser Fouvrage qui rsmplit ces
têtes

, èk Femporter en arrière.
Mais, pour exécuter ces mouvemens, comme il

y a loin de la barre à moulinet fur laquelle les têtes
des ondesétoientplacées après le cueillage,jusqu'aux
têtes des aiguilles, il a fallu amener les têtes des ondes
& les platines qui y sont attachées en devant : c'est
ce que Fouvrier a fait en tirant à lui la barre à poignée
& les abattans. U a fallu faire descendre les platines,.
& par conséquent les têtes des ondes auxquelles elles
sont assemblées , pour que les gorges des platines se
trouvassent un peu au dessous des têtes des aiguilles :
c'est ce qu'il a fait en tirant les abattans aussi bas
qu'ils pouvoientdescendre, en se laissant diriger par
les arrêtans. C'est pour rendre possible ce dernier
.mouvement,que l'on a évidé les ondes en dessous ;

car si elles avoient été de la même largeur par-tout,
elles n auraient pu descendre. La barre à moulinet
sur laquelle, elles auroient continué de porter, les

en auroit .empêchées ; en les évîdant
, elles ont

cessé de porter fur la barre à moulinet, èk elles JI'ont
rien rencontré qui les gênât dans leur descente

, èk
qui empêchât la gorge des platines de parvenir jus-
qu'au dessous des becs des aiguilles.

Mais ce n'étoit pas tout : il falloit encore que ces
gorges remportassent l'ouvrage de dessous les becs des
aiguilles en arrière. Pour cet effet, Fouvrier tenant
la barre à poignée, repousse les gorges aes platines-
en arrière : alors le talon de la tête des ondes ren-
contre la barre à moulinet. Si cette barre étoit immo-
bile , elle arrêteroit ce mouvement ; èk l'ouvrage
ne seroit pas reporté assez loin en arrière par les
gorges : aussi l'a-t-on rendue mobile de manière que
le talon de la tête des ondes la fît reculer

,
èk que

l'ouvrage fût remporté où il convient par les gorges
des platines ; les ondes se relèvent ensuite ; leurs
talons cessent d'appuyer contre la barre à moulinet ;.
lc ressort circulaire qui réagit contre cette barre, la
restitue dans fa première situation, où elle est dis-
posée à recevoir la tête des ondes dans leur abais-
sement, qui se fera lors du premier cueillement.

On a dentelé la roue 69 du moulinet, fig.
1
,pl.V,

afin qu'on pût savoir de combien on haussoit ou l'on
baissoit la barre à moulinet, èk évaluer par ce moyen
de combienon relâchoitou l'on resserrait les mailles;
d'ailleurs, il étoit important qu'on relâchât ou qu'on
resserrât également de chaque côté, èk on ne pou-
voit s'en assurer que par ce moyen.

II ne nous reste plus qu'un mot à dire desjumelles,.
des platines , tant à ondes qu'à plomb , èk des garde-
platines.

On a pratiqué aux jumelles 61, 61, fig. 1, pi. V,,
deuxarrêtans;l'unen dessus61,6i,èk l'autreen dessous.
S , S. L'ufage de celui de dessus est de retenir à une
juste hauteur les épaulières èk les abattans qui y sont
assemblés, malgré Faction du grand ressort

, même pi.
fig. 7. L'ufage de celui de dessous, est d'empêcher
dans le crochement les épaulièresèk les abattans , èk
par conséquent les gorges des platines , de descendre
trop au dessous des têtes des aiguilles èk de briser
l'ouvrage.

Toutes les sinuosités qu'on remarqueaux platines,,
planche IV, fig. 2 , èk planche VI, fig. 7 , ont leurs
usages : on peut distinguer quatre lieux principaux
dans ces parties ; leur bec b qui prend la soie étendue
fur les aiguilles, èk y produit par le cueillement les
boucles ou plis. Le dessous du bec c, qui amène la
soie pliée sous les becs, èk la corroie. Le ventre e qui
abat Fouvrage. La gorge d qui le reprend

, èk le
reporte en arrière. La queuefqui s'emboîte dans la
barre à poignée, èk empêche la platine de vaciller.

S'il n'y avoit pas de garde-platines94, 94,pi. VI,
fig. 2, quand dans la troisième opération on amène
Fouvrage fur les becs des aiguilles avec le ventre des
platines

, ce ventre viendroit frapper contre la preste,
qui est alors appliquée fur ces bacs, èk se défigu-
rera t ; mais le garde-platines empêche ce choc : il
permet aux ventres des platines d'approcher assez de
la presse pour que Fouyrage soit bien amené fur les
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becs pendant qu'ils sont comprimés , mais non de
frapper la presse : car il rencontre assez tôt les bras
de presse pour prévenir cet inconvénient,en les re-
levant un petit instant avant qu'ils puissent atteindre
les platines. /
DESCRIPTION des différens outils quifervent à la

confiruclion ou à tentretien du métier à bas.

Nous avons déja fait voir qu'il falloit une ex-
trême précision dans la configuration des parties du
métier à bas ,

èk fur-tout dans cellê des parties
semblables destinées au même travail : nous avons
vu que la régularité des mailles dépendoit du jeu
exact de toutes les platines

, tant à plomb qu'à ondes,
èk que ce jeu exact supposoit une égalité parfaite èk
une uniformité d'arrangement dans toutes ces pièces.
Or

,
il est visible qu'on ne peut leur donner cette

grande précision
,

qu'autant qu'elles seront, ou cou-
pées fur un mêmemodèle, ou tondues dans un même
moule , èk ébauchées d'après un même calibre; aussi
c'est ce système qu'a suivi Finventeur du métierà bas.
Nous ferons donc connoître ici non-seulement les
principaux outils qui servent dans ces vues aux ou-
vriers forgeurs qai construisent le métier à bas, mais
encore ceux qui sont communs èk à ces derniers

,èk aux ouvriersbonnetierspour l'entretien du métier.
Nous donneronsd'abord la description des moules

ou patrons : ce sont des lames d'acier trempé
, qui

ont une forme déterminée
,
d'après laquelle on taille

les cuivres èk leurs intervalles, les platines èk les
ondes ; ensuite on les ragrèe fur les côtés à la lime

,
par le moyen de ces mêmes moules.

Le moule des cuivres est, comme tous les autres,
composé de deux lames qui sont réuniesdans lafig. i,
planche X. L'une de ces lames porte deux tenons
a èk b, qui servent à fixer la lame supérieure de la
fig. 2 , en introduisant les tenons dans les trous c, d.
La fig. 2 peut donner une idée de la forme des carrés
de cuivres qu'on taille èk qu'on lime entre les deux
lames du moule. On se rappellera l'ufage des deux ou-
vertures c èk d, dont l'une reçoit la verge de la
barre fondue

,
pl.V, fig. 7 , èk l'autre reçoit l'étain

qu'on coule entre les queues des carrés de cuivres.
Les moules à platines , figure 3 Se 4, planche X ,font composés de deux lames d'acier trempé, qui

s'ajustent ensemble par le moyen de deux ouver-
tures qui reçoivent les tenons a, b , fig. 3. Les deux
lames sont réunies dans cettefig. 3. On voit, fig. 4,
la lame supérieure qui a deux ouvertures : ces deux
lames réunies servent également pour les platines
à ondes , comme pour les platinesà plomb , quoique
la forme des unes èk des autres ne soit pas parfai-
tement égale: seulement dans les platines à ondes

,
on retranche la partie supérieure c qui est ponctuée ;
èk

, dans les platines à plomb
,

la partie latérale d,
également ponctuée: on place les platines à ondesdans
le tenon b , èk les platines à plomb dans le tenons,
fig. 3, & puis on les recouvre avec la lame de la
fig. 4. On voit que Femplacement des tenons èk des
ouvertures des deux lames du moule à platines , est

déterminé par celui des ouverturesqui sont nécet
faires à chacunede ces platines ; ce qui rendces parties
uniformes,èk donne la plus grande régularité à leur
jeu èk'à leur travail.

Le moule à ondes est construit fur les mêmes prin-
cipes : on en voit les deux lames réunies dans lafig.j;
elles sont assujettiesaussi par deux ouverturesèk deux
tenons a, b ,

placés comme doivent être les ouver-
tures des ondes, dont l'une c sert à les fixer entre les
cuivres de la barrefondue , èk l'autre d, à y suspendre
les platines, fig. 3 ,

planche IV.
Comme les ondes ont une longueur inégale , une

des deux lames du moule la plus courte , sert à déter-
miner la forme dela queue des ondes les plus courtes :
telle est cellequ'on voit en e ,fig.$; èk laplus longue/
fixe la forme de Fonde la plus longue.

Si peu qu'on ait suivi ladescriptionqu'on a donnée
du métier à bas, èk l'ufage de ses parties , on doit
sentir de quelle importance il étoit que toutes les
pièces semblablesfussent parfaitement égales; èk l'on
voit que lespatrons ou moules, tels que nous les avons
décrits

, leur procurentcet avantage Les outils que
nousallons décrirepar la fuite, sont faits fur ce même
plan.

La fig. 7 représente un chevalet ou morceau de
bois avec lequel on lime les ondes fur leurs faces :
elles y sont assujetties par deux tenons a , b , èk par
une vis c , d, portée dans une boîte mobile : l'on a
la plus grande attention que la partie d, fig. 6, qui
se trouve placée entre les cuivresde la barre fondue,
soit d'une épaisseur égale aux intervallesdes cuivres,
èk aux cuivres eux-mêmes ; èk pour s'en assurer,
on présente ces ondes à certaines entailles du calibre
delafig. 8.

On trouve fur ce calibre toutes les entailles qui
peuvent servir à régler les épaisseurs des cuivres, de
leurs intervalles, èk des ondes qui entrent dans la
constructiondes métiers à bas de toutes les jauges
possibles.

On se sert aussi de chevalet pour limer èk nettoyer
les platines à plomb èk les platines à ondes fur leurs
faces ; mais comme ce chevalet n'a rien de particu-
lier

,
èk se réduit à un étau mobile de bois , nous

n'avons pas cru devoir en donner la figure.
Un des outils les plus utiles , est celui avec lequel

on donne aux petits ressorts de grille , planche III,
fig. 6 ,

les différentes courbures qui sont nécessaires
à leur jeu èk à celui desondes: c'est une esoèce<d'étau,
fig. 9 , planche X, dont les mâchoires jouent dans
une charnière c qui en réunit les deux extrémités:
elles s'ouvrent plus ou moins par les deux autres
bouts : Fintérieur des mâchoires est évidé de manière
à donner à la lame droite qu'on y introduit, èk qui
est destinée à former un petit ressort, les inclinai-
sons èk les cavités convenables : il suffit pour cela
de" serrer la vis d qui comprime les mâchoires du
moule, èk la lame droite prend les inflexions qu'on
voit au petit ressort a, b, fig, 10. Comme il importe,
pour la régularité du jeu des platines à ondes, que
tous les ressorts de la grille aient les mêmes plans

inclinés,
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BlíeRfws-i gelés mêmes cavités à la même hauteur,
afin de recevoir èk de soutenir toutes les queues des
Ondes au même niveau. II est visible qu'on obtient
par le moult dont il est question tous ces avantages,
Jans parler de Futilité dont il peut être d'ailleurs,
pour abréger le travail de la main-d'oeuvre.

Lesmoulesaplombs sont aussipropres à leur donner
uneformeprécise. C'estuneboîteforméede deuxpar-
Sessfig. n èk 12, entre lesquellesse trouvent ménagés
les vides où se coulent lesplombs, èk où ils prennent
leurs formes : ces deux parties sont réunies par le
moyend'un boulona,fig, u, taraudé à l'extrémité, èk
qui entre dans Fouverture b ,fig. 12; elles jouentdans
ce boulon : lorsqu'on veut les rapprocherèk fermer
le moule, on le fait par le moyen des deux manches
c,d,&L d'une visf; puis on coule les plombs par
l'ouverture e, e ,

fig. 11 èk 12.
Ces moules servent égalementà fondre les plombs

des platines à plomb èk les plombs des aiguilles, au
moyen de trois pièces de rechange pour ces der-
niers plombs.

Le moule est armé ici de toutes les pièces néces-
saires pour fondre les plombsdes platines : outre leur
forme extérieure que nousavons donnée plancheVI,
fig. 8, on y ménage aussi, par le moyen de la pièce
S* fië~ " »

les fentes ou entailles dans lesquelles
ïe placent les têtes des deux platines que porte
chaque plomb: on voit en h le trou propre à recevoir
le petit boulon qui traverse les entailles : on l'y place
avant de couler les plombs; èk par ce moyen, le
plomb fe trouve percé, comme il convient, pour y
attacher les platines.

Les plombs à aiguilles exigent le rechange de
trois pièces qu'on voit fig. 13 , 14 èk 17 : on place
en i, fig. 12 , la pièce de la fig. 13 ; èk en g èk h ,fig. 11, les deux pièces des fig. 14 èk if. On a re-
présentéces deuxdernièrespièces sous deux faces : fur
aine de ces faces sont trois rainures,

dans lesquelles
pn arrange les trois aiguilles que porte chacun des
plombs, afin que ces aiguilles soient également dis-
tantes les unes des autres èk bien parallèles. Lorsque
les aiguilles sont arrangées , on coule les plombs qui
enveloppent leur extrémité , èk qui les fixent inva-
riablement dans la disposition qu'on leur a donnée sur
le moule.

Entretien du métier.

Les ouvriers qui travaillent fur le métier, ont les
moulesà ondes èk les moules àplatines, qu'ils fournissent
aux ouvriers forgeurs lorsqu'il fautréparer les métiers.

.
Outre cela , ils font un usage continuel des moules

'£ plomb. Lorsque quelque aiguille se rompt ,
ils sont

obligés d'en substituerd'autres ; ce qu'ils ne peuvent
faire qu'en ajustant trois nouvelles aiguilles avec un
nouveau plomb ; il en est de même des plombs à pla-
tines , qu'ils réparent aussi fans avoir recours aux
ouvriers forgeurs.

On leur donne aussi avec le métier une griffe
, fig.

16 ; une jauge , fig. 17 ; un tire-verge, fig. 18 ; èk une
{face , fig. 19.

Arts 6» Métiers. Tome I, Partie I,

La griffe est une espèce d'étau avec lequel on peut
monter ou démonter le grand ressort du métier : on
place en«i èk en i, fig. 16 ,

les deux branches du
grand reiïort; èk en faisant descendre la pièce a mo-
bile par le moyen de la vis c ,on les resserre de ma-
nière qu'elles sortent des gîtes des deux portefaix,
dans lesquelles ces deux extrémités se trouvent en-
gagées èk s'appuient. Cest la même manoeuvre
lorsqu'on veut remonter le grand ressort, èk faire
rentrer ces extrémités dans leurs gîtes. Voyez pi.
IV, fig-6.

Lajauge, fig. 17 ,pl.X, est une lame dé fer qu1

porte fur une de ses faces une entaille defrois pouces
d'ouverture. On présente cette entaille devant les
aiguilles ou devant les platines ; èk suivant le nom-
bre des aiguilles ou des platines , ou des cuivres,
ou des plombs à platines

, contenus dans l'ouver-
ture de la jauge, on détermine la finesse da métier
ou (ajauge :on dit que le métier est un dix - huit ,
un vingt , un vingt-quatre , èkc. Cette jauge sert
d'abord à Fouvrier forgeur avant que d'être livrée à
Fouvrier bonnetier.

Le tire-verge, fig. 18 ,
est une poignée de bois creu-

sée à une de ses extrémités, avec une virole
,

dans
laquelle se trouve Fécrou d'une vis : on fait entrer
cette poignéedans l'extrémité de la verge de la barra
fondue ; ck en serrant la tête de la vis contre la verge,
on peut la tirer facilement. Nous avons vu que la
verge traverse les contre-pouces, les tirans, les ondes,
èk les cuivres qui leur servent de charnières : or , il
faut un certain effort pour retirer la verge engagée
dans toutes ces pièces

,
èk fur laquelle une grande

partie sont mobiles:par le jeu continuel de toutes
ces pièces fur la verge ,

Fhuile s'épaissit èk se mêle
aux parties qui se détachent des ouvertures par le
frottement ; il est donc très-important de nettoyer la
verge èk Fintérieur des ouvertures, èk d'y renouveler
Fhuile ; car l'épaississement de Fhuile s'opposeraità lu
chute des ondes qui doit être prompte 6k successive,
à mesure que le chevalet parcourt sa barre èk en
soulève les queues , fig. 6, pi. 7 ; èk cette répara-
tion se fait tous les huit jours.

Les ouvriers doivent aussi avoir soin de démonter
les roulettes qui soutiennent la barre fondue

,
èk d'y

mettrede Fhuile ainsi que dans celles qui soutiennent
le corps de grille

,
èk qui jouent dans les gueules

de loup.
La pince , fig. 19 , dont les ouvriersqui travaillent

fur le métier font usage, est plate , parce qu'elle sert
à redresser les aiguilles ou même les platines qui se
dérangent ; car une aiguille courbée ou déplacée nuit
à l'unisormité du grain des mailles : il en est de même
des platines qui ont reçu quelque courbure irré-
gulière ; le jeu èk Faction de toutes les platines
devant être égale fur toute la rangée des mailles ,le moindre dérangement devient sensible dans le
tricot, èk Fouvrier intelligent ne laisse pas subsister
de pareils défauts.

Au moyen du métier à bas dont nous venons á$
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donner la description

,
èk des différentes manoeu-

vres qu'il exécute pour la formation des mailles ,enfin, avec le secours des principauxoutils que nous
venons de faire connoître, un ouvrier bonnetier
peut fabriquer les bas, les bonnets, les mitaines ,
les vestes, les habits qui sont Fobjet du commerce

de la bonneterie : nous renvoyonsà cet article le« dé-
tails des opérations qui ont pour objet la fabrica-
tion de toutes ces marchandises : il nous suffit d'avoir
mis cette belle machine entre les mains d'un ouvrier,
èk de lui avoir montré le jeu de toutes ses parties ,
èk les moyens de les entretenir.

EXPLICAT10N des Termes propres à ïAn de construire le Métier à Bas
& d'en faire usage.

DANS ce Vocabulaire
, on n'a cru devoir rappeler que les notfts des pièces principales du métier

à bas, parce qu'il eût fallu répéter presque toute la description qui précède ,
si Fon eût indiqué des

différentes pièces subordonnées aux autres , èk qui ne servent que pour Fassemblage des pièces prin-
cipales: telles sont les grandes pièces, les épaulières, les charnières , les pièces de commodité, les crochets
dela petite & de la grande anse, èkc. On s'est borné aux pièces qu'on peut indiquerpar une opération
essentielle.

-fi.BATTANT ; sorte de pièce qui sert avec la barre
à poignée à faire descendre les platines à plomb.

ABATTRE L'OUVRAGE; c'est faire descendre
dessous les aiguilles les anciennes boucles qui ont
passé par dessus leurs becs : ce qui forme un nouveau
rang de maille ; car la maille riefl autre chose qu'une
boucle engagée dans Couverture d'une autre boucle.

AIGUILLES ; ce sont des crochets qui, par Faction
de la presse

,
deviennent des aiguilles à oeil fermé ;

elles admettent comme crochets les nouvelles bou-
cles , èk laissent passer comme aiguilles les anciennes
boucles dessus leurs becs : on y distingue le bec, la
châsse èk la queue ; planche VI, fig. n : c'est par le
jeu du bec des aiguilles que les nouvelles boucles
sont introduites dans l'ouverture des anciennes

, èk
qu'une nouvelle rangée de mailles se trouve ajoutée
à Fouvrage.

AME DU MÉTIER ; c'est Fassemblage de toutes les
pièces qui contribuent à la formation des mailles ;telles sont les pFatines èk les aiguilles.

AMENER L'OUVRAGE SOUS BECS; c'est tirer en
avant les anciennes boucles.

ARBRE ; barre de fer qui est le centre du mou-
vement de tout Fassemblage qui fait hausser èk baisser
les platines à plomb. Voyez en 6 èk 7, fig. 1 èk 2,
planche VI.

ARRÊTANT; morceaude fer dont l'ufage est d'em-
pêcher le crochet inférieur de Yabattant de passer
outre : il est attaché aux deux montans du fût 21 ,planche I, fig. 1.

BALANCIER ; pièce qui, fixée fur Fassemblage des
platines à plomb, sert avec les marches à porter enbas ces platines.

BARRE:il y a plusieurs pièces qui portent ce nom.Nous les allons détailler ici.
BARRE A AIGUILLES; c'est une pièce fur laquelle

la rangée des aiguilles est établie solidement.
BARRE FONDUE , ou FENDUE ; c'est une pièce

qui porte des cuivres entre lesquels les ondes , les
contre-pouces èk les tirans sont asiembléspar la verge,èk jouent çontinueljement,

BARRE A MOULINET; c'est une pièce qui sert à
déterminer le point de la plus grande descente des
ondes èk la grandeur des mailles ; elle est mobile par

.
le moyen du moulinet.

BARRE A POIGNÉE ; c'est la pièce que Fouvrier
tient à la poignée lorsqu'il exécute les diverses ma-
noeuvres des platines à ondes èk des platines à plomb
réunies.

BASCULE ; sorte de barre destinée à peser fur la

queue des ondes lorsque le levier des contre-pouces
ne la soutient pas.

BEC DES AIGUILLES ; c'est l'extrémité du crochet
des aiguilles, qui, par l'atìion de la presse , s'enfonce
dans les châsses. Voyez planche VI, fig. 11.

BEC DES PLATINES ; partie des platines , qui,
par fa saillie

,
sert à amener l'ouvrage en avant, ou

à le porter en arrière.
CAGE DU MÉTIER ; c'est Fassemblage de toutes

les pièces qui servent à faire mouvoir èk à diriger le
jeu des autres pièces

,
qui font Yame du métier.

CALIBRE;pièce de fer portant des entailles plus
ou moins larges pour déterminer l'épaisseur des
carrés de cuivre , des ondes èk des plombs.

CHÂSSE DES AIGUILLES; sorte de gouttière ou
enfoncement longitudinal pratiqué fur le corps de
l'aiguille, poury loger l'extrémitéde son bec.

CHEVALET POUR LES ONDES , ou POUR LES
PLATINES ; c'est une espèce d'étau sur lequel on
fixe les pièces qu'on veut limer : on s'en sert pour
nettoyer ces pièces.

CHEVALET ( corps de ) ; pièce du métier en forme
de comble, mobile le long d'une barre , èk qui sou-
lève les queues des ondes en parcourant cette barre
de gauche à droite

,
èk de droite à gauche.

CUEILLIR; opération du métier, par laquelle, après
avoir étendu la soie fur les aiguilles, on y forme des
plis ou boucles par la descente des platines à ondes.
De ce mot, on a fait cueillementèk cueillage.

CONTRE-POUCES; sorte de levier qui joue dans
la barre fondue

,
èk qui soutient la bascule par le

contre - poids de sa branche antérieure ; mais qui
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dbandonne là basculéà son propre poids ; lorsque la
partie antérieure de ce levier est soulevée par les
pouces.

-
CROCHER ; c'est égaliser les boucles anciennes

qui font abattues, èk reporter les nouvelles boucles
fous la gorge des platines.

FONCER DU PIED ; c'est faire descendre tout
Fassemblage des platines à plombs par le moyen de
la marche qui a servi à ceuillir.

FORMER L'OUVRAGE ; opération par laquelle on
réduit les premières boucles formées par le cueillage
à des boucles plus petites que ces premières , èk qui
font distribuées également entre toutes les aiguilles.

FORMER AUX PETITS COUPS ; c'est amener la
foie sous les becs des aiguilles

,
èk tenir les boucles

tendues en avant dans Fintervalle de chaque aiguille.
FÛT DU MÉTIER; assemblage de différentes pièces

de bois qui servent à soutenir le métier, à placer
Fouvrier , èk tout ce qui lui est nécessaire pour son
travail.

GARDE-PLATINES; sorte de pièce qui empêche la
presse de rencontrer les platines èk d'agir sor elles.

GRIFFE ; sorte de cric dont certaines pièces se
rapprochent par le moyen d'une vis , de manière à
comprimer les branches du grand ressort, soit pour
le mettre en place , soit pour le démonter.

GRILLE ; assemblage de petits ressorts fixés fur
deux rangs verticalementdans une pièce de bois.

JAUGE DU MÉTIER ; se dit également de la finesse
du métier, qui se détermine par le nombre de cui-
vres , de plombs à aiguilles , ou de plombs à platines
contenus dans Fintervalle de trois pouces, ou bien
de la machine qui sert à mesurer ces trois pouces
d'intervalle.

MARCHES ; sorte de leviershorizontaux placés au
bas du fût : les unes servent à exécuter le transport
du chevalet d'une extrémitéde sa barre à l'autre , èk
à faire baisser ['équipage des platines à plomb ; une
autre marche sert à appliquer la presse fur les becs
des aiguilles,

MÉTIER en dix-huit, en vingt, en vingt-quatre, en
trente; se dit d'un métier, qui, dans Fintervalle de
trois pouces , a 18,20,24, èk 30 cuivres , ou
d'autres parties correspondantes à l'épaisseur des
cuivres èk de leurs intervalles

, comme les plombs
à aiguilles

, les plombs à platines.
MOULES. Ce mot a plusieurs acceptions dans l'art

dont il est ici question ; nous les allons détailler dans
les articles fuivans.

MOULES OU PATRONS A CUIVRES ; ce sont des
plaques de fer ou d'acier trempé ,qui sont doubles èk
appliquées l'une fur l'autre ; elles servent à donner
la forme aux carrés de cuivres à queue èk à leurs in-
tervallesqui n'ont pas de queue : ces moules servent
aussi à les limer fur les côtés.

'MOULES A ONDES, OU PATRONS formés de deux
lames de fer qui font propres à donner aux ondes
leur forme

, lorsqu'on les coupe, ou qu'on en lime
les contours.

MOUÌES A PLATINES ; ce font également des

patrons qui servent à tailler èk à limer les platines
furies côtés; ces moules servent aussi à déterminer
la position des trous qu'on y fait : il en est de même
des patrons à ondes èk à cuivres.

MOULE A RESSORT; c'est une espèce d'étau, à
l'aide duquel on fait prendre aux petits ressorts de
grille, les différentes inflexions qui conviennent à
leur usage, èk des inflexions uniformes.

MOULES A PLOMBS ; c'est une bóHe dans la-
quelle on coule les plombs à platines, èk avec trois
pièces de rechange, les plombs à aiguilles.

MOULINET ; sorte de vis qui, par un mouvement
réglé, fait hausser ou baisser une barre qui sert de
point d'appui à la tête des ondes; ce qui fixe leur
chute à différent degré de hauteur, d'aprèslesquels
la maille est lâche ou serrée.

ONDES; sorte de leviers qui sont fixés èk qui
jouent fur la barre fondue ; d'un bout, ils portent
les platines à ondes; èk de l'autre, ils s'appuient fur
les petits ressorts de grille.

PASSE-SOIE; lames de fer percées de trous , par
lesquels on fait passer la soie à mesure qu'on i'étend
sur les aiguilles.

PETIT-COUP , espèce de vis dont la tête à une
éminence fur laquelle on dirige le bout du crochet
inférieur de l'abattant , quand on exécute ces se-
cousses légères

,
qu'on nomme les petits-coups.

PETITS-COUPS ; sorte de mouvement de la qua-
trième opération, dont le but est d'égaliser les nou-
velles boucles dans les becs des aiguilles.

PLATINES ; ce sont des lames de fer bien battu,
qui sont découpées suivant une forme particulière :
elles ont une tête, un bec, une gorge, un ventre, èk
une queue : voyez fig. 2, planche IV. U y a deux
sortes de platines ; lesplatines à o ides èk lesplatines
àplombs.

Les platines à ondes sont des lames suspendues
à l'extrémité des ondes, qui les abaissent ou les
élèvent suivant le besoin : elles servent à cueillir la
foie èk à former l'ouvrage

,
conjointementavec les

platines à plomb, fig. 4, pi, IV.
Les platines à plombs sont fixées à des plombs

qui en renferment deux ; elles sont attachées à un
équipage particulier, qu'on abaisse ou qu'on élève
suivant qu'il faut combiner leur travail avec les pla-
tines à ondes , fig. 9, planche VI.

PLOMBS. II y a deux sortes de plombs : les plombs
à platines

,
èk les plombs à aiguilles.

Les plombs à platines servent à attacher deux pla-
tines qui jouent dans leurs entailles, èk par leur
épaisseur, à déterminer les intervalles de ces pla-
tines , suivant la jauge du métier, fig. 8, pi. VI.

Les plombs à aiguilles servent à Fassemblage des
aiguilles ; èk, suivant leur épaisseur, ils en règlent les
intervalles toujours assortis à la jauge du métier.
Voyezfig. f tkó, planche V-

PORTE-FAIX D'EN HAUT èk D'EN BAS; ce sont
les deux points d'appui du grand ressort.

POUCE; pièce fur laquelle le pouce de Fouvrier
s'applique, pour soulever la partie antérieure du

Cc ij
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levier des contre-pouces, èk l'empêcher de soutenir
la bascule.

PRESSE; sorte de lame en couteau, qui s'applique
fur les becs des aiguilles pour en faire entrer l'ex-
trémité dans les chastes.

QUEUE DES ONDES ; c'est l'extrémité postérieure
des ondes,taquellejoue dans les petitsressortsde grille.

QUEUE DES PLATINES; c'est l'extrémité inférieure
des platines, qui est fixée dans une gouttière de la
barre à poignée.

RESSORT : ( grand) il sert à relever Féquipage des
platines à plomb.

RESSORTS ; ( petits ) ce sont les ressorts de grille,
qui servent à maintenir les queuesdes ondes. Voyez
planche III, fig 7.

ROULOIR ; forte Senfuble qui sert à rouler ïà¥.
vrage à mesure qu'il se fabrique.

TIRANT; sorte de lame parallèle aux ondes,qui
lie Féquipage des platines à ondes à celui des platines
à plomb ,fig. 5 ,

planche IV.
TIRE-VERGE ; outil qui sert à tirer la verge de la

barre fondue pour la nettoyer, fig. 18, pi. X.

VERGE ; sorte de barrede fer ronde,qui traverseles
parties mobiles èk immobiles qui sont attachées à la
barre fondue.

Vis DE MARTEAU; sorte de vis qui s'alonge èk
se raccourcit, pour déterminer le point de descente
convenable de la presse, èk son action sur les becs
des aiguilles.

ART DU BATTEUR D'OR
ET D'ARGENT.

VI'IST un art que de battre fur un marbre, avec
un marteau, dans des moules de vélin èk de boyau
de boeuf, For , Fargent

,
le cuivre

,
de manière à

réduire ces métaux en feuilles extrêmement minces
èk légères , propres à en revêtir ensuite d'autres
corps.

Cet art est fort ancien. En effet, on voit qu'après
la ruine de Carthage

, èk pendant la censure de
Lucìus Mummius, les Romains firent dorer les lam-
bris du capitole ; èk les riches particuliers portèrent
ce luxe jusques fur les plafonds èk les murs de leurs
appartemens.

Suivant Pline, on tirait alors d'une once d'or cinq
à six cents feuilles de quatre doigts en carré ; mais
il observe que vu leur épaisseur

, on en auroit pu
avoir un plus grandnombre. Les feuillesd'orles plus
ép ásses portoient le nom de prenestines, d'une statue
de la fortune, placée à reneste, èk qui étoit dorée
avec ces fei illes épaisses.

On ncmmoìt queflorìales
,

les feuilles qui étoient
d'un" moindreépaisseur. Nous verrons que Findustrie
a été

,
de notre temps , infiniment plus loin à cet

égard que celle des anciens.
L'or qu'en emploie dans cet art, doit être au plus

haut titre
.

il seroit même difficile d'en employer qui
r.e fût point très pur, parce que Falliage aigrit l'or
èk le rend moins ductile ; ensorte que Fouvrier qui
voui'roit l'àltérer , s'exposerait à perdre plus parFinutilité He son travail, qu'il ne gagneroit pas le
bas alloi de la matière.

Les batteurs d'or le prennent en chaux chez
l'affineur de la monnoie, à 24 karats moins un quart,
ou à 103 livres Fonce. 11 y en a qui préfèrent à cet
or, lespi„stresck autres anciennes pièces d'Espagne.
Ils prétendent que même en alliant For. de ces mon-

noies , il se bat mieux èk plus facilement que celui
qu'ils sont obligés d'acheter à 103 liv. Fonce.

II y a trois sortes d'or en feuilles ou battu , savoir;
For fin, l'or pâle ou vert, èk l'or commun.

On emploie For dans toute fa pureté ,
èk comme

il vient de Faffinage
,

dans Yorfin battu ; il y a quatre
gros de blanc ou d'argent fur Fonce d'or, dans Yorpâle

ou vert; èk l'on met jusqu'à douze grains de rouge ou
de cuivre de rosette , èk six grains de blanc ou d'ar-
gent, dans l'or commun.

Les opérations principales de cet art ,
sont la

fonte
,

laforge , le tirage au moulin ,
la batte. On peut

appliquer ce que nous allons dire de For aux autres
.métaux ductiles.

i°. On fond l'or dans le creuset avec le borax:
voyez la planche I, figure

1 ; èk quand il a acquis le
degré de fusion convenable, on le jette dans la lin—

gotière a , qu'on a eu soin de chauffer auparavant
pour en ôter l'humidité, èk de frotter ensuite de sui£

Ces précautions sont nécessaires ; elles garantissent
de deux inconvénii ns également nuisibles : l'un, en
ce que les parties de la matière fondue qui touche-
raient l'endroit humide

,
pourroient rejaillir fur Fou-

vrier ; l'autre
, en ce que les particules d'air qui s'in-

sinueroient dans Feffervescence causée par l'humi-
dité entre les particules de la matière, y produi-
raient de petites loges vides ou soufflures, ce qui
rendroit l'ouvrage défectueux.

Après la fonte, on fait recuire l'or au feu, pour
Fadoucir èk en ôter la graisse de la lingotière.

2°. Quand la matière est refroidie, on la tire de
la lingotière pour la forger. On forge cet or fur une
enclume b , qui a environ trois pouces de large fur
quatre de long , avec un marteau c , qu'on appelle
marteau à forger : il est à tête èk à panne. »î pès®
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fcnvrfan trois livres ; fa panne peut avoir un pouce
& demi en carré, èk son manche -six pouces de long.
Si Fouvrierjuge que ce marteau ait rendu fa matière
écrouie

,
il la fait encore recuire, d, est le bloc de

l'enclume.
3°. Lorsqu'on destine la matière forgée èk étirée

air-marteau, à passer au moulin, il suffit de l'avoir
•
réduite sur l'enclume à l'épaisseur d'environ une ligne
$C demie

, ou deux lignes au plus.
Le moulin est composé d'un banc très - solide

,
vers le milieu duquel se fixe avec de fortes vis le
châssis du moulin. Ce châssis est fait de deux jumelles
de fer d'un demi-pouced'épaisseur, fur deux pouces
6k demi de largeur

,
èk quatorze poucesde hauteur.

Ces jumelles sont surmontées d'un couronnement,
qui, avec la traverse inférieure, servent à consolider
le tout.

Le couronnement èk les jumelles sont unis par de
longues èk fortes vis. Dans les deux jumelles

,
sont

enarbrésdeux cylindres d'acierpolis,de deux pouces
de diamètre

,
fur deux pouces èk demi de longueur ;

le supérieur traverse des pièces à coulisses
, qui, à

l'aide d'une vis placée de dhaque côté , l'approchent
ou Fécartent plus ou moins de Finférieur , selon
que le. cas le requiert. L'axe du cylindre inférieur
est prolongé de part èk d'autre du châssis. A ses deux
extrémités équarries , s'adaptent deux manivelles
•d'un pied èk demi de rayon, qui mettent les cylin-
dres en mouvement. Les cylindres mobiles fur leur
axe, étendent en tournant la matière serrée entre
leurs surfaces, èk la contraignent de glisser par le
mouvement qu'ils ont en sens contraires.

L'artiste se propose deux; choses dans le tirage :
la première, d'adoucir les coups de marteau qui
avoient rendu la surface du métal inégale èk rabo-
teuse ; la seconde, d'étendre en peu de temps le
métal très-également. Les ouvriers fuppléoient au-
trefois au moulin par le marteau ,

èk quelques-uns
suivent encore aujourd'hui Fancienne méthode.

Ceux qui se servent du moulin , obtiennent, par
le moyen de cette machine , un long ruban qu'ils
roulent fur úne petite latte ; ils le pressent forte-
ment fur la latte , afin qu'il prenne un pli aux deux
côtés dela latte qu'ils retirent ensuite ; ck afin que
le ruban ne se détortille pas qu'il conserve son pli
aux endroits où il Fa pris, èk que les surfaces de
ses tours restent bien exactementappliquées les unes
fur les autres, ils font deux ligatures qui les con-
tiennent dans cet état, l'une à un bout, èk l'autre à
l'autre : ces ligatures sont de petites lanières de peau
.d'anguille. Cela fait, a-ec le même marteau qui a
servi à forger, ils élargissent la portion du ruban
comprise entre les deux ligatures , en chassant la
matière avec la panne vers les bords, d'abord d'un
des côtés du ruban , puis de l'autre ; ensuite ils
frappent fur le milieu pour égaliser l'épaisseur èk

augmenter encore la largeur.
Lorsque la portion comprise entre les ligatures

.est forgée, ils ôtent les ligatures, ils insèrent leurs
doigts au milieu des plis, & amènent vers le milieu

les portions qui étoient d'un & d'autre côté au-delà
des ligatures ; de manière que! quand les ligatures
sont remises, ce qui est précisément au-delà des
ligatures, est la partie forgée qui étojt auparavant
comprise entre elles ; èk que ce qui a été amené
entre elles, est la partie qui n'a pu être forgée, qui
sormoit le pli, èk qui étoit au-delà des ligatures. II
est évident que cette portion doit former une espèce
de croissant

: on forge cette portion comme la pré-
cédente, en commençant parles bords, 6k s'avan-
çant vers le milieu d'un èk d'autre côté ; puis for-
geant le milieu jusqu'à ce que le ruban se trouve
également épais èk large dans toute fa longueur :
cette épaisseur est alors à peu près d'une demi-ligne
ou même davantage.

Si l'on ne se sert point du moulin
, on forgejusqu'à

ce que la matière ait à peu près l'épaisseur d'une
forte deroi-ligne ; puis on la coupe tout de fuite en
parties qui ont un pouce èk demi de long

,
fur un

pouce de large ; ce qu'on ne fait qu'après le tirage
au moulin, quand on s'en sert.

Ces portions d'un pouce èk demi de long, fur
un pouce de large èk une demi-ligne èk davantage
d'épais, s'appellent quartiers. On coupe ordinaire-
ment cinquante-six quartiers ; Fouvrier prend entre
ses doigts un nombre de ces quartiers, capable de
former l'épaisseur d'un pouce ou environ ; il les
applique exactement les uns furies autres, èk il leur
donne la forme carrée fur l'enclumeèk avec la pannedu marteau , commençant à étendre la matière versles bords, s'avançant ensuite vers le milieu, enfaisant autant à l'autre côté

, forgeant lf milieu ,èk réduisant par cette manière de forger réitérée ,tous les quartiers du même,paquet èk tout à-la-fois
,à l'épailïeur d'une feuille de papier gris , èk à la

dimension d'un carré dont le côté auroit deux
pouces.

Lorsque l'or est dans cet état , on prend des
feuillets de vélin ; on en place deux entre chaque
quartier : ainsi, pour cela seul, les cinquante- six
quartiers exigent cent douze feuillets de vélin ; máis
il en faut encore-d'autres qa'on meta vide en dessus
èk en dessous ; & fur ces feuillets vides, tant endessus qu'en dessous

, on met encore deux feuillets
de parchemin.

Cet assemblage s'appelle le premier caucher /.èk.les
feuillets vides

, avec les feuillets de parchemin oufans eux , s'appellent emplures.
Voici donc la disposition èk l'ordre du premier,

taucher ; deux feuillets de parchemin; une vingtaine}
plus ou moins de feuillets de vélin vides; un-quar-
tier ; deux feuillets de vélin ; x ainsi de fuite jusqu'à
la concurrence de cinquante - six quartiers

, unevingtainede feuillets de vélin vides, èk deux feuillets
de parchemin.

L'ufage des emplures est d'amortir Faction des-
coups de marteau fur les -pruniers, quartiers

, èk de
garantir les outils. Les batteurs d'or-entendentparles outils ,

Fassemblage des feuillets de vélin.
Le çaus/ier se couvre de deux fourreaux. Le four-
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reau est uue enveloppe de plusieurs feuillets de par-
chemin appliqués les uns fur les autres , èk collés

par les deux bouts, de manière qu'ils forment Une
espèce de sac ouvert. On a donc deux de ces four-
reaux. Quand on a mis le caucher dans un, on fait
entrer le caucher , èk ce premier fourreau dans le
second, mais en sens contraire; d'où il arrive que,
quoique les fourreaux soient tous les deux ouverts,
cependant ils couvrent par-tout le caucher.

Mettre les fourreaux au caucher; cela s'appelle
enfóurrer. Voyezfig. 6 , un caucher , èk figures 7 èk 8
lesfourreaux.

Les feuillets de vélin èk de parchemin sont des
carrés dont le côté à quatre pouces.

Le caucher étant ainsi arrangé, on le bat fur un
marbre, commeon voit figure 2. Ce marbre est noir ;
il a un pied en carré

,
èk un pied èk demi de haut.

On ajuste à fa partie supérieure une espèce de
boîte f ouverte du côté de Fouvrier ; cette boîte
s'appelle la caisse ; elle est faite de sapin, èk revêtue
en dedans de parchemin collé : le parchemin collé
qui s'étend jusque sur le marbre

, n'en laisse apper-
cevoir au milieu de la caisse que la portion e.

La caisse est embrassée du côté de Fouvrier par
une peau h, que Fouvrier relève sur lui, èk dont il
se fait un tablier. Quand il travaille , cette peau ou
tablier reçoit les lavures. On entend par les lavures ,les partiesde matièrequi se détachent d'elles-mêmes,
ou qu'on détachedes cauchers.

On se sert, pour battre l'or, d'un bloc de marbre,
ordinairement noir, d'un pied en carré , èk élevé de
terre d'environ trois pieds.

Commel'aítion continuelled'un marteau de douze
à quinze livres fur une masse de pierre, d'un poids
énorme

, ne manqueraitpas d'ébranler à la longue
les voûtes d'une cave ,

s'il s'en trouvoit une immé-
diatement dessous ; dans ce cas , il est prudent de
Fétayer, soit par une forte pièce de bois ,

soit par
un massif de pierre placé sous l'endroit qui corres-
pond au marbre du batteur d'or.

Il saut que la surface du marbre èk du marteau
soit fort unie , fans quoi les cauchers ou outils èk
les feuilles d'or seraient maculés.

On bat le premier caucher pendant une demi-
heure en chassant du centre à la circonférence

, le
retournant de temps en temps , èk appliquant au
marbre la surface sur laquelle on frappoit , èk
frappant sur l'autre. Le matteau dont on se sert dans
cette opération

,
s'appellemarteauplat, ou à dégrossir:

il pèse quatorze à quinze livres ; la tête est ronde èk i

tant soit peu convexe ; il a six pouces de haut, èk

va depuis fa tête jusqu'à son autre extrémité un peu
en diminuant, ce qui le fait.paraître cône tronqué ;
sa tête a cinq pouces de diamètre, ou environ.

L'ouvrier a l'attention de défourrer de temps en
temps son caucher

,
èk d'examiner en quel état sont

les quartiers. II ne faut pas espérer qu'ils s'étendent
tous également : il en trouvera qui n'occuperont
qu'une partie de Fétendue du feuillet de vélin ; d'au-
tres qui l'oecuperont toute entière ; d'autres qui

déborderont : il pourra, s'il le veut, ôter les avan>
derniers, èk il fera bien d'ôter les derniers. 11 est
évident qu'après cette soustraction, le caucher sera
moins épais ; mais on empêcherales fourreaux d'être
lâches, en insérant de petits morceaux de bois dans
les côtés, entre eux èk le caucher.

On continuera de battre jusqu'à ce qu'on ait amené
les quartiers restans

,
à Fétendue ou environ des

feuillets de vélin qui les séparent : cela fait, la pre-
mière opération de la batte sera finie. Si on laiiíoit
désafleurer les quartiers au-delà des outils , ceux-ci
pourraient en être gâtés.

Au sortir du premier caucher, les quartiers sont
partagés en quatre parties égales avec le ciseau: on
a donc deux cents vingt-quatrenouveaux quartiers,
dont on forme un second caucher de la manière
suivante.
' On met deux feuillets de parchemin , une dou-

zaine de feuillets de vélin vides ou d'emplures ; un
quartier, un feuillet de vélin ; un quartier, un feuillet
de vélin ; èk ainsi de fuite jusqu'à cent douze inclu-
sivement : une douzaine d'emplures, deux feuillets
de parchemin; deux autres feuilletsde parchemin ,
une douzaine d'emplures ; un quartier, un feuillet
de vélin ; un quartier

, un feuillet de vélin ; èk ainsi
de fuite jusqu'à cent douze inclusivement, douze
emplures èk deux feuillets de vélin.

D'où l'on voit que le second caucher est double
du premier , èk qu'il est séparé par le milieu en deux
parts distinguées par quatre feuillets de parchemin ,dont deux finissent la première part, èk lui appar-
tiennent ; èk deux appartiennentà la seconde part,
èk la commencent : en un mot, il y a dans le milieu
du second caucher , quatre feuillets de parchemin
entre vingt-quatre emplures de vélin

,
douze d'un

côté èk douze de l'autre. Au reste, il n'y a pas d'autre
différence entre le premier caucher èk le second : il
a ses deux fourreaux aussi ; il ne s'enfourre pas
différemment

,
èk les feuillets de vélin sont de la

même forme èk de la même grandeur.
Ce second caucher, ensourré" comme le premier,

on le bat de la même manière , avec le même mar-
teau , èk pendant le même temps que le premier;
observant non-seulement d'opposer tantôt úne des

-faces, tantôt l'autre au marteau èk au marbre ; au
marbre, celle qui vient d'être opposée au marteau ;
au marteau,celle qui vient d'être opposée au marbre;
mais encore de défourrer de temps en temps , de
séparer les deux parts du caucher ,

afin de mettre
en dedans la face de l'une èk de l'autre part qui étoit
en dehors, èk en dehors celle qui étoit en dedans,
èk d'examiner attentivement quand les quartiers dé-
fiifleurent les outils : lorsque les quartiers désafleurent
les outils, alors la seconde opération sera finie.

On désemplit le second caucher : pour cet effet,
on a à côté de soi le caucher même ; on écarte les
deux parchemins èk le$ emplures ; on prend la pre-
mière feuille d'or qu'on rencontre , 6k on Fétend
fur un coussin ; on enlève le second feuilletde vélin,
èk l'on prend la seconde feuille d'or qu'on pose sur
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4a première ; mais de manière que la seconde soit
<çlus reculée vers la gauche que la première ; on
ôte un autre feuillet de vélin , èk l'on prend une
.troisième feuille d'or que l'on étend fur la seconde

,
de

manière que cette troisièmesoit plusavancée vers la
droite que la seconde : en un mot,on range les feuilles

en échelle ; on fait ensorte qu'elles ne se débordent
point en haut, mais qu'elles se débordent toutes à
droite èk à gauche d'un demi-púuce ou environ;
puis avec un couteau d'acier émoúffé par le bout.,
èk à l'aide d'une pièce de bois qu'on voitfig. 10 , on
les prend toutes quatre à quatre, èk on les coupe
en quatre parties égales ; ce qui donne huit cents
quatre-vingt seize feuilles.

Quand cette division est faite , voici comment on
arrange ces huit cents quatre-vingt-seize feuilles:
on laisse là les feuillets de vélin ; on en prend d'une
autre matière , qu'on appelle baudruche , èk dont
nous parlerons plus bas. On met deux feuillets de
parchemin , quinze emplures de baudruche , une
feuille d'or , un feuillet de baudruche ; une feuille
d'or

, un feuillet de baudruche ; èk ainsi de fuite
jusqu'à quatre cents quarante - huit inclusivement ;
puis quinze emplures , puis deux feuillets de par-
chemin

, puis encore deux feuillets de parchemin
,puis quinze emplures

, puis une feuille d'or ; puis
un feuillet de baudruche

,
puis une feuille d'or ; puis

un feuillet de baudruche , èk ainsi de fuite jusqu'à
quatre cents quarante-huitinclusivement,puis quinze
emplures de baudruche , èk enfin deux feuillets de
parchemin : cet assemblage s'appelle chaudret.

D'où l'on voit que le chaudret, ainsi que le second
caucher, est divisé en deux parts au milieu, dans
Tendraitoù il se rencontre quatre feuillets de par-
chemin , dont deux appartiennent à la première part
du chaudret, èk la finissent, èk deux à la seconde
part, èk la commencent.

Le feuillet du chaudret a environ cinq pouces en
carré ; il est de baudruche ,

matière bien plus déliée
èk bien plus fine que le vélin. C'est une pellicule
que les bouchers ou les boyaudiers enlèventde dessus
le boyau du boeuf: deux de ces pellicules minces,
collées l'une fur l'autre, forment ce qu'on appelle
lefeuilletde baudruche; èk ces feuillets de baudruche
6c de parchemin , disposes comme nous venons de
le prescrire, forment le'chaudret. Le chaudret s'en-
fourre comme les cauchers.

On bat environ deux heures le chaudret : le mar-
teau est le même que celui pour les cauchers ; on
observe en le battant, tout ce qu'on a observé en
battant le second caucher ; je veux dire de défourrer
de temps en temps, d'examiner si les feuilles d'or
défafleurent ou non ; de mettre en dedans les faces
des deux parts qui sont en dehors, èk celles qui sont
en dehors de les mettre en dedans ; de battre selon
l'art, en chassant du centre à la circonférence , èkc.
Lorsqu'on s'apperçoit que toutes les feuilles défa-
fleurent, la troisième opération est finie.

Alors on prend le chaudret défourré avec une
tenaille, voyez fig, 9, a, b, c. On serre le chaudret

par un da ses-angles, entre Tes-,extrémités, a de h.
tenaille; on empêchera tenaille de se desserrer, en
contraignant une de ses branches c, d'entrer dans
un des trous de la plaquer, attachée à l'autre bran-
che b. On a à côté de soi un coussin d'un pied de
large, fur deux pieds èk demi à trois pieds de long,
couvert de peau de veau,:commeon le voit en 1, 2 ,fig. 3. On lève les feuillets de baudruche de la main
gauche, èk de la droite.on enlève, avfc: une pince
de bois qu'on voit fig. 10 ,

les feuilles d'or : on les
rogne avec un couteau d'acier , èk on les range
par échelle fur le coussin; on les divise en quatre
parties égales ; ce qui donne quatre fois huit cens
quatre-vingt seize feuilles d'or : on divise ce nombre
de quatre fois huit cents quatre-vingt-seizefeuilles ,
en quatre portions d'environ huit cents feuilles cha-
cune, èk l'on arrange ces huit cents feuilles d'or de
la manière suivante, afin de continuer le travail.'

On prend deux feuillets de parchemin, vingt-cinq
emplures de baudruche, une feuille d'or, un feuillet
de baudruche; une feuille d'or , un feuillet de bau-
druche

,
èk ainsi de fuite jusqu'à huit cents inclusi-

vement; puis vingt-cinq emplures , èk enfin deux
feuilles de parchemin. Cet assemblage forme ce qu'on
appelle une moule : les divisions du chaudret en
quatre, donnent de quoi former quatre moules , qui
se travaillent l'une après l'autre èk séparément.

La feuille de la moule a six pouces en carré,
comme disent les ouvriers très-improprement;c'est-
à-dire la forme d'un carré, dont le côté a six pouces :
on Fenfourre èk on la bat plus ou moins de temps ;
cela dépend de plusieurs causes : i°. de la disposition
des outils; 2°. de la températurede l'air; 30. de la
diligence deFouvrier. IIy a des ouvriers qui battent
jusqu'à deux moules par jour.

Chaque moule ne contient que huit cents feuilles
d'or, quoiqu'il dût y en avoir quatre fois huit cents
quatre-vingt-seize pour les quatre ; ce qui devrait
faire plus de huit cens pour chacune; mais partie
de cet excédent s'est brisé dans la batte, quand il
est arrivé que la matière étoit aigre, ou qu'elle
n'étoit pas assez épaisse pour fournir à Fextension ;
partie a été employée à étouper les autres. On ap-
pelle étouper une feuille, appliquer une pièce à
l'endroit foible où elle manque d'étoffé.

Les rognures des feuilles d'or, se nomment bac-
trèoles ; on les emploie à faire For en coquille.

C'est ici le lieu d'observer qu'il importoit assez peu
que les cinquante-six premiers quartiersqui ont fourni
un si grandnombre de feuilles, fussent nn peu plus
forts ou un peu plusfoibles les uns que les autres ;
la batte les réduit nécessairementà la même épaisseur :
la seule différence qu'il y ait, c'est que, dans le cours
des opérations, les forts défafleurent beaucoup plus
que les soibles.

On commence à battre la moule avec le marteau
rond qui pèse six à sept livres

, qui porlte quatre
pouces de diamètreà la tête, èk qui est.un peu plus
convexe qu'aucun de ceux dont on s'est servi pour
les cauchers èk les chaudrets : il s'appelle marteau ,ì
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commencer. On s'en sert pendantquatre heures ; ôn
lui fait succéder un second marteau qui pèse quatre
à cinq liv., qui porte deux pouces de diamètre a la
tête, èk qui est encore plus convexe que lés précé-
dens : on l'appelle marteau à chasser, èk l'on "s'en

sert pendant une demi-heure : on reprend ensuite le
marteauà commencer;on reviêntaumarteau àchaffer
dont on se sert pendant encore'une demi-néure,.èk
l'on passe enfin au marteau à achever.' Le marteau
à achever porte quatre pouces de diamètre à la tête

,est plus convexe qu'aucun des précédens, èk pèse
íîouze à treize livre. On a eu raison de Fappeler
marteau à achever, car c'est en effet par lui que finit
Li batte.

La raison de ces différences èk de ces changemens
de marteaux est sensible ; le marteau qui a la tête
plus étroite , frappe des coups plus profonds fur
moins d'espace de la matière ; le marteau dont la tête
est plus large, embrasse plus de parties èk doit les
étendre ; èk le marteau d'une pesanteur èk d'une
dimension plus grandes

,
doit planer èk égaliser les

surfaces.
On observe pendant la batte de la moule, de la

frapper tantôt sur une face, tantôt sur une autre ; de
défourrer de temps en temps ,

ck d'examiner si les
feuilles défafleurent:quand elles défafleurent toutes,
la batte est finie. II ne s'agit plus que de tirer l'or
battu d'entre les feuillets de la moule ; èk c'est ce que
fait la fig. 3 , èk de les placer dans les quarterons.

Pour cet efl'et, on se sert de la tenaille de la fig. 9:
on serre avec elle la moule par Fangle, èk l'on en
fort les feuilles battues les unes après les autres, a
l'aide de la pièce de bois de la fig. 10. On les pose
fur le coussin ; on souffle dessus pour les étendre ;
on prend le couteau.fait d'un morceau de roseau

,fig. 17. On coupe un morceau de la feuille en ligne
droite : ce côté de la feuille qui est coupé en ligne
droite, se met exactement au fond du livret èk du
quarteron, que la feuille déborde de tous les autres
côtés; on continue de remplir ainsi le quarteron ;
quand il est plein;, on en prend un autre, èk ainsi de
fuite. Lorsque la moule est vide , on prend un cou-
teau à lame d'acier, fig. i$,a; l'on enlève tout
l'excédent des feuilles d'or qui paraît hors des quar-
terons ou livrets ; èk Fon emporte ce que le couteau
a laissé, avec un morceau de linge qu'on appelle
frottoir.

Les quarterons dont on voit un fig. $, sont des
livrets de 25 feuillets carrés : il y en a de deux
sortes, les uns dont le côté est de quatre pouces ;
d'autres dont le côté n'est que de trois pouces èk
demi. Un livret d'or

,
dont le côté est de quatre

pouces ,
se vend 40 sous ; un livret pareil d'argent,

se vend 6 sous.
Quatre onces d'or donnent les cinquante-sixquar-

tiers avec lesquels on a commencé le travail. II y a
eu dans le cours du travail, tant en lavures qu'en
rognures ou autrement, dix-sept gros de déchet.
Ainsi, quatre onces moins dix-sept gros pourroient
fournir trois mille deux cents feuilles carrjes, de

chacune trente-six pouces de surface, niais elles nâ
les donnent que de seize pouces en carré ; car los
feuilles qui sortent de la moule de trente-sixpouces
en carré, s'enfermentdans uncarteronde seizepouces
en carré. Ainsi, Fon ne couvrirait qu'unesurface de
41200 pouces carrés avec quatre onces d'or, moins
dix-sept gros, ou deux onces un gros : mais on en
pourroit couvrir une de 115200 pouces carrés.

Pour avoir de bons cauchers, il faut choisir le
meilleur vélin, le plus fin, le plus serré èk le plus
uni. II n'y a pas d'autre préparation à lui donner,
que de le bien laver dans de l'eau froide , de le
laisser sécher à l'air, èk de le passer au brun : on
verra plus bas ce que c'est que le brun.

Quant à la baudruche ou à cette pellicule qui
se lève de dessus le boyau de boeuf, c'est autre chose;
elle vient d'abord pleine d'inégalités èk couverte de
graisse; on enlève les inégalités en passant légère-
ment fur fa surface

,
le tranchant mousse d'un cou-

teau. Pour cet effet, on la colle sur les montans ver-
ticaux d'une espèce de chevalet : le même instrument
emporte aussi la graisse. Quand elle bien égale èk
bien dégraissée, on l'humecteavec un peu d'eau; èk
l'on applique l'une sur l'autre

,
deux peaux de bau-

druche humides ; Fhumidité suffit pour les unir in-
divisiblement. Le batteur d'or paie soixante-quinze
livres les huit cents feuilles; cela est cher, mais elles
durent quatre mois : six mois, huit mois de travail
continu les fatiguent, mais ne les usent point.

Avant que de les employer, le batteur d'or don-
ne deux préparations principales : l'une s'appelle le
fond, èk l'autre consiste à les fairesuer. II commence
par celle-ci ; il s'agit d'en exprimer ce qui peut y
resterde graisse. Pour cet effet, il met chaque feuille
de baudruche entre deux feuillets de papier blanc.
11 en fait un assemblageconsidérable qu'il bat à grands
coups de marteau. L'effort du marteau en fait sortir
la graisse

,
dont le papier se charge à Finstant.

Donner le fond auxfeuilletsde baudruche, c'est les
humecter, avec une éponge, d'une infusionde canelle,
de muscade ,

èk autres ingrédienschauds èk aroma-
tiques :

l'effet de ce fond est de les consoliderèk d'en
resserrer les parties. Quandon leur a donné le fond
une première fois

, on les laisse sécher à l'air, èk 011
le leur donne une seconde fois. Lorsqu'elles sont
sèches , on les met à la presse èk on les emploie.

Les batteurs donnent en général le nom d'outils
aux assemblages, soit de vélin, soit de baudruche;
èk quand ces assemblages ont beaucoup travaillé, ils
disent que les outils font las; alors ils cessent de s'en
servir. Ils ont de grandesfeuillesdepapierblancqu'ils
humectentles unes de vinaigre,les autresde vinblanc.
Ils prennent les feuillets de baudruche las ; ils lès
mettent feuillets à feuillets entre les feuilles de pa-
pier blanc préparés ; ils les y laissent pendant trois
ou quatre heures : quand ils s'apperçoivent qu'ils
ont assez pris de Fhumidité des papiersblancs , ils les-

en retirent èk les distribuent dans un outil de par-
chemin , dont chaque feuillet est un carré dont le
côté à douze pouces. Us appellent cet outil plane.

Pou*
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fcur faire sécher les feuillets de baudruche enfermés
«otre ceux de la plane, ils battent avec leur mar-
teau la plane pendantun jour. Puis ils les brunissent

o» -donnent le brun ; c'est-à-dire qu'ils prennent du
gypse ou de ce fossile qu'on appelle miroir d'âne ,qu'on tire des carrières de plâtre ; ils le font
calciner ; ils le broient bien menu ; èk avec une
patte de lièvre, ils en répandent fur les feuillets de
baudruche, d'un èk d'autre côté.

Le brun se donne aussi aux outils de vélin.

•
II faut que les outils de baudruche soient pressés

& féchés toutes les fois qu'on s'en sert ; fans quoi
Fhumidité de l'air qu'ils pompent avec une extrême
facilité, rendrait le travail pénible. II ne faut pour-
tant pas les faire trop sécher. La baudruche trop

"sèche est perdue.
On a, pour presser èk sécher en même temps la

baudruche, un instrumenttel qu'on le voit planche I,
fig. 4, La partie m, n , 0 ,p, peut contenir du feu :
c'est une espèce de vaisseau de fer ; le fond q est une
plaque. Ce vaisseau èk fa plaque peuvent se baisser
& se hausser, en vertu de la vis t, u ; la bride a ,b, c, est fixe fur la plaque intérieure q,r,s; on
insere entre ces plaques les outils enfermés entre
deux voliches ; on serre la presse ; on met du feu
dans le vaisseau supérieur

,
dont la plaque m, n,

o, p, fait le fond ; èk Fon pose la plaque inférieure
q, r, s, sur une poêle pleine de charbonsardeno : les
outils se trouvent, par ce moyen, entre deux feux.

Quant aux outils de vélin, quand ils sont très-
humides , on les répand fur un tambour ; c'est une
boîte faite comme celle où l'on enfermerait une
chaufferette

, avec cette différence qu'elle est beau-
coup plus grande èk plus haute ; èk qu'au lieu d'une
planche percée, fa partie supérieure est grillée avec
du fil d'archal ; on étend les feuillets de vélin fur
cette grille, èk l'on met du feu dans le tambour.

Nous rapporterons ici Fexplication suivie-des deux
planches de cet art , qui rappellera les procédés
que nous venons de --'•''ailler, èk qui rapprochera,
sous un même point de vue , tout ce qui est relatif
aux opérations du batteur d'or.

Planche I. La vignette ou le haut de la planche ,représente la boutique d'un batteur d'or.
Fig. 1, ouvrier occupé au fourneau à faire fondre

de l'or. (a) lingotière. Ce fourneau est développé
dans la planche II, fig. 20.

Fig. 2, ouvrier qui bat l'or. Les chaudrets èk
les moules se battent ainsi. Les fig. 22, 23 & 24 de
la planche II, font voir les différens marteaux dont
on se sert dans cette opération.

Fig. 3, ouvrière qui retire les feuilles d'or du
chaudret, pour les rogner avec le couteau a qu'on
voit fig. 15. Cette ouvrière a fur ses genoux le
coussin 1 èk 2 ou b ; même fig. if; ék devant elle, fur
le banc qui lui est destiné, une tenaille représentée
en grand fig. 9.

Fig. 3, n". 2, sont deux ouvriers qui font passer

au laminoir a un lingot d'or. Ce laminoir est rspré-
senté plus en grand dans la pi. II, fig. 2S èk 26".

Arts fy Métiers. Tome I. Partie I,

Bas de la planche I.
Fig. 4, c'est l'instrumentpropreà presser èk sécher

en même temps la baudruche. Lafig.de, est la clef
de cette presse.

Fig. f, livret.
Fig. 6, caucher.
Fig. 7 èk 8, fourreaux du caucher.
Fig. 9, tenaille avec laquelle on soutiejt le chaiï-;

dret d.
Fig. 10 , pince de bois dont se sert Fouvrière 3 de

la vignette , pour poser les feuilles d'or fur son
coussin.

Fig. 11, a, baudruches apprêtées pour être fâ-
chées, b, b, deux voliches fort minces.

Fig. i2, feuille de vélin ou de baudruche.
Fig. 13 ,

instrument pour cadrer les cauchers, les
chaudrets èk les moules, a b c d, plaque de tôle
bien dressée, formant un carré parfait dont le côté
a six pouces, e f, gh, petites règles de cuivre -qui
se meuvent parallèlementà elles-mêmes

,
de a en b

èk de d en b
,

dans les coulisses 0,0,0, 0 ,
dont la

plaque a b c d est percée. Chaque règle peut se
mouvoir librement le long de ses coulisses, fans en
sortir, par le moyen de deux boutons rivés fur elle ,dont les têtes sont de l'autre côté de la plaque. Par
le moyen de ces règles, on peut réduire le côté
a b à une certaine distance e b ou i b ; ce qui pro-
duit des livrets èk des feuilles de différentes gran-
deurs

, dont la moindre est toujours i b.
Fig. 14, pot à la gomme pour coller les four-

reaux.
Fig.i$,a, couteau à lame d'acier; b, coussin dont

se sert la fig. 3 de la vignette.
Fig. 16, a, patte de lièvre pour ramasser les la-

vures qui peuvent tomber fur ie marbre , ou fur le
bar.c, b, ciseaux.

fig. 17 , couteau sait d'un morceau de roseau.
Fig. 18, compas.

PLANCHE II.
Fig. 19 ,

banc à l'ufage de Fouvrière, fig. 3 de la
vignette, planche I.

Fig. 20 ,
fourneau de lafig.

1
de la vignette, pi. I.

a, plaque de fer courbée pour contenir le char-
bon fur toute la hauteur du creuset b. c, d, deux
creusets.

Fig. 21, tenaille pour retirer le creuset du sour-r

neau, èk le verser dans la lingotière.
Fig. 22 , marteau à chasser.
Fig. 23 , marteau à commencer.
Fig. 24, marteau à achever.
Fig. 25 , vue perspective du moulin ou laminoir.

a, b, deux cylindres de fer bien polis, c, d, e,f, g, h, jumelles ou montans de set formant le
châssis assujetti fur le banc i par de fortes vis. / ,platine de fer faisant le couronnement du moulin.
m , m, m , m, écrous des montans du châssis, n, n,
deux fortes vis pour faire descendre plus ou moins
le cylindre a fur celui b. 0, support de l'arbre du

Dd
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cylindre ai, dont les extrémitéssont comprises dans
lès coulisses pratiquées (fig. 2$ èk 26 ) le long des

montans m f, m h. L'arbre p du cylindre a, est
compris entre ce support èk un collet de fer x (même
fig. ) Le support u, u, du cylindre'b, est fixe, q ,
support du lingot r. t, t, manivelles des cylindresa,b.

Fig. 26, profil du moulin, i, le banc, mf, m h,
jumelles ou montans formant le châssis~da moulin.
/, platine dans laquelle sont assujetties les jumelles

par les vis m, m. ç, ç, vis qui attachent les jumelles

au banc /. a, b, cylindres, u, u, support fixe du
cylindre b. 0 ,

support mobile de l'arbre p du
cylindre a. x, collet, n ,

tête de la vis qui baisse ou
élève le support o ,

èk par conséquentle cylindre a.
q , q ,

support du lingot r, s. r, s, lingot déja applati
vers fa partie r, qui a passé entre les cylindres, t ,manivelles du cylindre b. Celle de l'autre n'est pas
visible, y, cheville de fer servant de clef pour la
vis n.

Quoique le travail principal du batteur d'or soit
de battre , cette opération n'est pas aussi facile qu'elle
paroít l'être ; il y a même peu d'art où le savoir-
faire soit si sensible ; tel hab'le ouvrier fait plus d'ou-
vrage ck plus de bon ouvrage en un jour, qu'un
autre ouvrier n'en fait de mauvais en un jour èk
demi.

Cependant le meilleur ouvrier peut avoir contre-
lui la température de l'air. Dans les temps pluvieux

,humides, pendant les hivers nébuleux, les vélins èk
les baudruches s'humectent

, deviennent mous èk
rendent le travail très-pénible. C'est à la physique
à chercher un remède à cet inconvénient. On y
parviendroit peut-être par le moyen de Falun, ou
des eaux alumineules.

La découverte de la baudruche ou de cettepelli-
cule déliée qui se trouve sur le boyau du Boeuf,
est ce qui assure principalement le succès de.l'art du
batteur d'or ; èk fans elle , il eût été difficile, ou
peut être impossible de porter aussi loin l'extension
de l'or.

On n'a pu assujettir à la marque les feuilles des
batteurs d'or. La. nature de leur ouvrage ne permet
pas de prendre cette précaution contre l'envie qu'ils
pourraientavoir de tromper, en chargeant For qu'ils
emploientde beaucoup d'alliage : mais heureusement
l'art même y a pourvu ; car For se travaillant avec
d'autant plus de facilité

,
èk ayant d'autant plus de

ductilité qu'il est plus pur ,
les batteurs d'or per-

draient du côté du temps èk de la quantité d'ou-
vrage ce qu'ils pourraient gagner íur la matière

,
èk '

peut-être même perdroient-ils davantage.
Les batteurs d'or formoient à Paris un corps d'en-

viron trente maîtres èk marchandsayant des statuts,
privilèges èk réglemens, suivant lesquels ils dévoient
fe conduire dans leur communauté èk dans leur
commerce. Parmi ces maîtres, les uns s'adonnoient
à battre de l'or, èk les autres ,

de l'argent seulement;
peu font l'un èk l'autre commerce à-la-fois, quoiqu'ils
aient le droit de l'exercer ensemble.

La communauté payoit à la monnoie trois mille
livres pour le droit de marque , quoique leurs ou-
vrage n'en fussent pas susceptibles.

Aujourd'hui la communauté des batteurs d'or est
réunie à celles des orfèvres.

L'or battu , qu'on nomme or d'Ulm , paie quinze
livres de droit d'entrée à la douane de Lyon , par
caisse pesant cent cinquante livres. L'or faux èk For
de bassin ne paie que quatre livres.

VOCABULAIREdes Termes usités dans rAn du Batteur d'Or.

ÏJ ACTRÉ OLE; rognure de feuilles d'or qu'on
emploie à faire For en coquille.

BATTE ( la ) ; c'est Faction de battre For.
BATTEUR D'OR ; ouvrier qui bat l'or pour Fétendre

èk le réduire en feuilles très-minces.
BAUDRUCHE ; c'est la pellicule d'un boyau de

boeuf, avec laquelle on fait des feuillets pour rece-
voir les feuilles d'or.

BLANC (le); nom donné à l'argent que l'on fait
servir d'alliage à l'or.

BRUN ( donner le ) ou BRUNIR ; c'est saupou-
drer de gypse calciné ,

les feuillets de baudruche
ou de vélin.

CAISSE ( la ) ; boîte de sapin qui couvre la partie
supérieure du marbre sur lequel on bat l'or ; èk
revêtue en dedans d'un parchemin collé qui s'étend
jusques fur le marbre èk fur Fouvrier auquel il sert
de tablier.

CAUCHER; c'est Fassemblage des feuillets de vélin,
auxquels on ajoute des feuillets de parchemin pour
y enfermer les feuillets d'or battu.

On distingue le premier ou petit caucher , èk le

second ou grand caucher ; c'est-à-dire
,

les assemblages
plus ou moins considérables de ces feuillets de vélin
très-fin

,
apprêtés avec un fond, èk bien desséchés

sous une presse.
CHAUDRET ; c'est un livre contenant huit cents

cinquante feuillets de baudruche , ou pellicule de
boyau de boeuf, non compris un cent d'emplures.

COUPER L'OR, en terme de batteur d'or ; c'est
partager une feuille en quatre parts pour être battues
ck amenées chacune à la première grandeur qu'elles
avoient avant que d'avoir été séparées.

COUSSIN ; c'est une planche garnie de bourre èk
recouverte de peau, fur laquelle on coupe l'or quand
les feuillets ou lames ont acquis une certaine gran-
deur.

COUTEAU ; lame d'acier fort mince èk peu tran-
chante

, avec laquelle on coupe l'or en carré , èk
qui sert aussi pour gratter les livrets ou mesures.

DÉFOURRER; c'est retirer les cauchers ou feuillets
de vélin de leur enveloppe.

DÉGROSSIS ; c'est battre les feuilles d'or ou d'ar-
gent dans une sorte de moule de vélin , appelé
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petit moule i gaucher ; c'est par cette façon qu'on
commence à étendre le métal.

DÉSAFLEURER ; se dit des feuilles d'or qui pren-
nent trop d'extension èk débordent les feuillets de
vélin.

EMPLURES ; on nomme ainsi les feuillets de vélin
ou de parchemin qui ne sont point garnis de feuilles
d'or ou d'argent, & qu'on place au commencement
des outils ou livres , pour garantir la matière de la
trop grande force des coups.ENFOURRER ; c'est renfermer les cauchers ou
feuillets de vélin dans leur enveloppe.

ETOUPER UNE FEUILLE D'OR ; c'est appliquer
une pièce à l'endroit où elle manque d'étoffé.

FOND ( donner le ) AUX FEUILLETS DE BAU-
DRUCHE ; c'est les humecter avec une liqueur aro-
matique.

FOURREAU; enveloppe de plusieurs feuillets de
parchemin appliqués les uns fur les autres, èk collés
par l'un des bouts

,
de manière qu'ils forment une

espèce de sac ouvert ou d'étui.
FROTTER; c'est enlever les parcelles d'or que le

couteau n'a pu faire tomber des bords des livrets.
FROTTOIR ; morceau de linge ou de drap avec

lequel le batteur d'or enlève ce que le couteau a
laissé de l'excédent des feuilles , hors des quarterons
ou livrets.

GRATTER; c'est faire tomber avec le couteau
l'or qui déborde des quarterons.

HUMIDIER ; c'est , en terme de batteur d'or,
humecter des feuilles de vélin avec une couche
légère de vin blanc

,
afin de dérider èk d'étendre les

feuilles de boyau qu'on met entre elles.
LAS ( outils ) ; on nomme las les assemblages oulivrets qui sont fatigués par le marteau.
LAVURES ; les batteurs d'or donnent ce nom aux

parties de matière qui se détachent d'elles-mêmes
ou qu'on détache des cauchers.

LIVRET ; petit livre où les ouvriers renferment
les feuilles d'or ou d'argent qui sont préparées.

MARTEAU A ACHEVER ; il porte quatre pouces
de diamètre à la tête ; il est d'une forme con-
vexe , & pèse douze à treize livres.

^—A chasser; il pèse quatre à cinq livres, èk porte
deux pouces de diamètre à la tête.

——A commencer; il a quatre pouces de diamètre à
la tête, qui est un peu convexe, èk pèse six à
sept livres.

——A forger ; marteau à tête èk à panne, du poids
d'environ trois livres, avec lequel on forge fur
une enclume For en lingot.

'—Plat ou à dégrossir; fa tête est ronde èk un peu
convexe ,

èk pèse quatorze à quinze livres.
MOULE, chez lea batteurs d'or

,
signifie un cer-

tain nombre de feuillets de vélin ou de parchemin
coupé carrément èk d'une certaine grandeur

,
qu'on

met l'un fur l'autre, èk entre lesquels on place les
feuilles d'or ou d'argent qu'on bat fur le marbre
avec le marteau

Les batteurs d'or appellent aussi moule, un livre

contenant 850 feuilles tirées du boyau de boeuf,
outre cent feuilles d'emplures.

MOULIN; instrumentde fer à rouage èk à cylin-
dres

, monté fur un banc d'environ quatre pieds de
haut.

Passer au moulin ; c'est placer l'or ou l'argent entre
les deux cylindres du moulin

, pour applatir le métal
èk le préparer à être ensuite étendu au marteau.

OR A DORER LES LIVRES ; c'est ute sorte de
poudre que les batteurs d'or réduisent eu petites
feuilles très-minces

, èk qu'ils distribuent dans des
livres de treize feuilles, qui font vingt-six feuillets
de papier blanc

,
fur lequel on a mis une couche

légère de rouge pour que l'or s'en détacheaisément.
OUTILS ; les batteurs d'or appellent .ainsi les

assemblages des feuillets de vélin ou de baudruche ,
èk généralement tous les instrumens dans lesquels
on bat For, comme caucher, chaudret, moule.

PATTE DE LIÈVRE
;•

c'est en effet une patte de
cet animal, dont les batteurs d'or se servent pour
ramasser les petites parcelles éparses

,
soit dans les

outils , soit fur le marbre, ou qui excèdent les livrets
de papier.

PAUSE ; c'est le nom que le batteur d'or donne
au temps qu'il emploie à battre l'or , suffisamment
pour le retirer d'un outil.

PIERRE ; c'est le marbre ordinairement noir
,
très-

poli , èk emboîté dans une espèce de table libre sur
le devant, èk à rebords assez hauts fur le derrière,
èk qui vont en diminuant fur les côtés.

PIFFRE ; nom d'un gros marteau dont se sert le
-batteur d'or.

PLANE ( outil ) ; c'est un assemblage de feuillets
de parchemin en carré

, pour y faire sécher les
feuillets de baudruche èk les y planer.

PRESSER ; c'est mettre fous la presse les outils
qu'on veut faire sécher. Oa presse les outils toutes les
fois qu'on veut s'en servir.

QUARTERON D'OR OU D'ARGENT; petit livret
de papier carré qui contient vingt - cinq feulles ,
autrement un quarteron de feuilles d'or ou d'argent
battu.

11 y a des quarterons d; trois pouces en carré
,
qui

se nomment petite mesure ; èk des quarterons de
quatre pouces aussi en carré, qui s'appellent grande
mesure.

QUARTIERS ; ce sont des portions d'or d'un pouce
& demi de long, fur un pouce de large, 6k d'une
demi-ligne environ d'épaisseur.

REDRESSER; c'est rouler une bande d'or, en la
tirant avec force pour faire prendre le pli au métal,
èk le préparer à recevoir les formes qu'on veut lui
donner.

ROSEAU ; c'est
, en terme de batteur d'or

, la
moitié d'un roseau de mer extrêmement aiguisé par
le moyen d'un verre ,

dont on se sert pour couper
les feuilles d'or ou d'argent qui sont minces jusqu'à
un certain point.

SÉCHER ; c'est ôter Fhumidité que les moules ont
pu contracter en y battant For.

D d ij
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On se sert pour cela de la presse , qui fait trans-

pirer pour ainsi dire cette humidité sur l'extérieur
des feuillets, qu'on fait ensuite évaporer en les re-
muant à l'air.

TABLIER ; c'est la peau clouée à la table qui
enchâsse la pierre ,

èk que Fouvrier avance fur ses

genoux, pour y recevoir les parcelles d'or qui s'é-
chappent de dessous le marteau.

TENAILLES; ce sont les pinces dont se fervent feí
batteurs d'or.

Ces pinces on les mâchoires plates èk minces ; &
l'une des branches s'arrête par l'extrémité dans une
petite plaque de fer percée de plusieurs trous.

VIDER; c'est ôter du moule For battu, lorsqu'il
est réduit au degré de légèreté qu'on souhaitoit,pour '
le mettre dans un quarteron.

UÌ.M ( or d' ) ; nom que l'on donne à l'or battu.

B I M B L O T I E R.

DlMBLOTIER; c'est le fabricant èk le
marchanddes colifichetsèk joujouxd'enfans.Sonnom
vient de bimblot, colifichet.

L'art du bimblotier est
, en quelquesorte

,
le di-

minutif de plusieurs autres arts. II fait de petites
commodes èk autres petits ouvrages d'ébénisterie

,à Fimitationdes ébénistes ; de petits ca-Tosses
, comme

les selliers ; il imite le sculpteur & le mouleur dans
de petites figures ; il les habille comme la marchande
de modes ou le tailleur ; il fait en petit des ustensiles
en poterie , en plomb, en bois , comme en en voit
en grand, &c. ainsi il n'y a aucuns procédés parti-
culiers à ce petit art.

On distingue deux fortes de bimblots ; les uns qui
consistent en ouvrages fondus d'un étain de bas aloi
ou de plomb ; telles sont les petites pièces qu'on
appelle ménage d'enfans, dont les maîtres miroitiers-
lunetiers font le trafic : les autres jouets qui sont
en bois, en métal , en carton , linges, étoffes èk

autres matières , sont du ressort des marchands
merciers.

Le commerce de la bimbloterie est très-considé-
rable par la quantité de colifichets de toutes sortes
èk de tout prix que l'on envoie dans les provinces
èk dans les pays étrangers, èk que les enfans, èk
même les modes consomment dans tous les temps
de l'anrrée

,
principalement pour les étrennes.

La blimbloterie paie comme mercerie trois livres
par cent pour drait de sortie du royaume , à moins
que ce ne soient de ces riches poupées qu'on envoie
pour modèlesde modes, èk qui paient alors par esti-
mation.

Nous parlerons, aux arts du potier d'étain, du
potier de terre èk autres, des joujoux d'enfans qu'ils
sont dans l'ufage de faire.

On nomme aussi bimblotiers les marchands qui
fondent ou qui moulent les dragées de plomb dont
on se sert à la chasse. Nous donnerons les procèdes
de ce travail à l'article de la fonte en plomb*

VOCABULAIRE.
X5IMBLOT ; colifichet ou joujou d'enfans. 1 BIMBLOTIER; fabricant ou marchandde colifichets»

FABRIQUE DE BLANC.
JLJ E blanc est l'une des couseurs des corps naturels.

BLANC, couleuren peinture. Le plus commun est
celui qu'on appelle blanc dEspagne ou de Rouen :

on le trouve chez les épiciers droguistes par gros
pains. Ce n'est qu'une terre ou marne blanche qui
fe fond très-facilement dans l'eau ; pour la purifier
èk lui ôter tous les grains qui y sont mêlés

, on la
fait fondre ou dissoudre dans de l'eau claire

,
dans

quelque vaisseau bien net ; ce qui se fait très-faci-
lement fans aucune manipulation.

Quand elle est dissoute avec beaucoup d'eau
, on

la remue bien, èk on la laisse reposer un peu de

temps pour que le gravier tombe au fond du vai£
seau ; alors on verse toute l'eau blanche dans des
vaisseaux bien nets ,

èk on la laisse reposer jusqu'à
ce que l'eau soit devenue claire

, èkque tout le blanc
soit tombé au fond du vaisseau. On ôte ensuite toute
l'eau du vaisseau sans agiter le fond ; èk quand elle
est presque sèche, on la met en pains qu'on laissesécher
à l'air.

Ce blanc est d'un grand usage pour la détrempe;
mais il ne peut servir à Fhuile , parce qu'il manque
de corps quand il y est mêlé.

Le blanc qu'on appelle craie, est à peu près de la
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ípême nature, à la réserve qu'il est plus dur, èk
qu'on s'en sert en quelques lieux pôur bâtir ; mais
on peut le réduire comme la marne.

Le blanc de Troyes, qu'on appelle aussi blancd'Or-
léans , blanc d'Espagne

,
èkc. est pareillement une

Íréparation de craie que Fon divise en molécules
brt fines , qu'on met en différentes formesde pains

,ck qu'on emploie dans les arts : nous rapporterons
ici un excellent mémoire ( de M. Desmarais, de
l'académiedes sciences de Paris , ) contenant des dé-
tails instructifs fur la nature, la préparation èk les
usages du blanc,fur-tout de celui qui se fait à Troyes,
& de celui qu'on prépare à Levereau,village à neuf
lieues d'Orléans.

La matière du blanc de Troyes se trouve en grande
abondancedans un village nommé Villeloup

,
distant

de Troyes d'environ quatre lieues,du côté de Fouest.
Le sol dans les environs est une terre très-maigre ck
peu profonde, qui peut à peine porterdu seigle. Sous
cette couche légère règne un gros massif de craie
plein de sentes 6L de gerçures si fréquentes, qu'on
n en peut tirer aucune pierre qui ait de la consistance
èkdela solidité; mais cette craie qui n'est point propre
a bâtir

, devient une matière infiniment précieute
par Femploi que 1 on en fait à Troyes pour la fa-
brique du blanc.

Les habitans de Villeloup commencent par tirer
cette matière en petits moëilons

,
èk , après l'avoir

laissé essuyer à l'air , ils la battent avec des maillets
armés de clous

, 6c la réduisent en une poudre
grossière qu'ils passent au crible : le blanc brut est
ensuitevoiture àTroyes,oùlesouvriersquil'achètent
exigent, commeune condition très-essentielle

,
qu'il

leursoit livréparfaitementsec,èk dégagé de toute cette
humidité dont il peut être imprégnédans la carrière.
II paraît que dans cet état requis de parfaite siccité

,la matièrebrute a plus de facilité à se laisserpénétrer
plus intimement de l'eau dont on l'arrose ; qu'elle
se divise en molécules plus fines par Faction d'un
fluide qu'elle boit avec plus d'avidité , èk qu'en con-
séquence elle se réduit plus facilement en bouillie.

Les ouvriers emploient , pour détremper leur
craie, l'eau blanche qui a déja servi èk qu'on a tirée
des opérations précédentes. Après qu'on a réduit la
craie en bouillie, ce qui n'est pas long

, vu l'extrême
facilité avec laquelle la craie sèche s'imbibe d'eau,
on passe au moulin la bouillie après l'avoir long-
temps brassée. Cette nouvelle manipulation a pour
but de suppléer à ce que l'eau n'a pu faire par rap-
port à la- division de la craie, de la réduire en une
pâte composée de molécules très-fines

,
èk capables

de former des couches plus uniformes èk plus bril-
lantes lorsqu'on Fétend sur des surfaces unies ; en un
mot, de favoriser tous les effets du blanc.

Le moulinqui sert à cet usage ,
est assez semblable

à celui avec lequel on broie la moutarde, èk on le
fait jouer de la mêmemanière. II est composé de deux
meules de seize à dix-sept pouces de diamètre, qui
font des fragmens de vieilles meules de moulins à
bled. La meule supérieure qui a environ deux pouces

èk demi d'épaisseur
, a au centre une ouverture d'un

demi-pouce de diamètre ,
à laquelle est adaptée une

écuelle percée où Fouvrier jette de temps en temps
fa bouillie de craie ; la matière descend peu à peu
entre les meules

,
èk s'écoule après la trituration ,

en formant un filet 'continu par une ouverture la-
térale pratiquée dans la cage qui renferme le tout.
Plus la matière est fondue èk réduite, èk les meules
serrées

,
plus le blanc qui passe est affint. Les diffé-

rens degrés d'attention que lss ouvriers apportent à
toutes ces préparations, décident de, la finesse du
blanc. Un ouvrier peut en faire passer au moulin
jusqu'à six cents livres par jour ; mais i! en fait passer
un tiers moins de celui qui a acquis fa dernière per-
fection.

Les peintres de bâtimens
, ou autres ouvriers qui

veulent ménager la dépense de blanc de ceruse , 6k
qui n'ont pas besoin de préparations à Fhuile

,
de-

mandent quelquefois du blanc de la plus grande
finesse

, afin d'avoir moins de peine à le broyer fur
le marbre, èk qu'il fasse un meilleur effet. Lorsqu'il
sera employé dans ces cas, Fouvrierprévenu , pourrépondre aux intentions du peintre

, ou plutôt du
barbouilleur, est obligé de passer trois fois la ma-tière du blanc par le moulin.

On verse dans des tonneaux la bouillie de craie
qui a éprouvé la trituration du moulin

, & on la laisse
reposerpendant sept à huit jours : la matière crayeuse
se précipite insensiblement au fond du tonneau , èk
l'eau qui s'en dessaisit surnage

,
de sorte qu'on peut

l'épuiser à mesure avec une écuelle ; c'est cette eau
que l'onemploieàdétremper lamatièrebrute,comme

.- nous Favons observé plus haut.
Le sédiment crayeux qui se dépose au fond des

tonneaux, ne parvient pas de lui-même à un état de
consistance assez considérable

, pour qu'on puisse le
manier aisément èk le réduire en pain ; quand même
on voudroit former la craie en cet état dans des
moules, les pains qui en résulteraient, seroient ex-
posés à se gercer en séchant. La consistance de la
craie est alors telle à peu près que celle de la chaux,
lorsqu'elle est universellement fondue. Pour parvenir_
doncà donner à la craie le degré de consistance èk
de dessèchement convenable

,
fouvrier étend sa ma-

tière qui est fortmollasse
, sur des treillis qu'il place

au-dessus d'un lit de blanc brut: c'est ici 1g point le
plus délicat de fa manipulation

, èk d'un procédé qui
suppose une sagacité bien digne de Fattention des
physiciens èk des philosophes. Pour le dire en passant,
c'est cette physique usuelle qui mérite le plus notre
étude , fur-tout lorsqu'elle présente le résultat des
essais journaliersèk traditionnels, appliques aux arts.
Je dis donc que la poussière de la craie brute

,
qui

est sort sèche
,

attire puissammentèk boit Fhumidité
surabondante du sédiment crayeux ; ensorte que
celui-ci parvient en vingt-quatre heures à une con-
sistance de pâte très-maniable.

L'ouvrier n'a besoin
,

pendant tout ce femps,
que de remuerune fois feulement la matière,afin que

.
toutes les parties soient exposées égalementà l'ac-
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tion de la terre absorbante , èk que la pâte s'affine
également dans toute la masse. Je ferais remarquer
ici une vérité assez importante , prouvée par tous
ces essais multipliés , qui est que l'air agit moins effi-

cacementèk moins promptement que la matièrebrute
èk sèche , pour dégager l'eau de la craie imbibée.

Enfin Fouvrier forme avec les mains seules des
pains de la pâte de craie ,

dont la figure est celle
d'un parallélipipède émo'ussé par les côtés ou arêtes ;
les plusgros n'excèdentpas trois livres : pour le débit
en détail, on en fait des pains arrondis en forme
de mamelle.

II ne reste plus maintenantqu'à exposer la manière
dont on fait sécher les pains nouvellement formés ;
èk il y a encore une petite manipulation fort fine èk
fort physique. Comme les pains ont six faces

, il n'y
en a que cinq qui puissent être exposées à l'air

, le
pain étant posé sur la sixième ; si celle-ci ne léchoit
pas dans la même progression que les autres , peut-
être y auroit-il à craindredes gerçurès, ou au moins
on seroit dans la nécessité de retourner souvent les
pains. Mais par une fuite de procédés èk de ré-
flexions

,
Fouvrier a senti qu'il éviteroit tous ces

inconvéniens èk ces embarras, en posant ces pains
nouvellement formés fur des moellons secs de la
craie de Villeloup

,
de trois ou quatre pouces d'épais-

seur: le moëllonsècheFhumidité
,

èk en enlèveautant
que l'air ; ils en prennent une si grande quantité

,qu'il leur faut un beau jour d'été pour se sécher
,

èk
êtreen état de recevoir de nouveaux pains. C'est dans
l'endroit le plus élevé des maisons,èk le plus exposé
à Faction de l'air

, que les vinaigriers ( car ce sont
eux qui à Troyes sont attachés à cette besogne )
préparent le blanc, èk qu'ils conservent la vieille
eau blanche qui doit détremper le blanc brut ; ils

ne travaillent à cette fabrique que depuis le mois
d'avril jusqu'à la fin du mois d'octobre: la moindre
gelée dérangeroit toutletravail, èk dissoudrait même
les pains nouvellement formés.

Les pains
, une fois léchés, sont extrêmement fra-

giles
,

ies molécules qui les forment n'ayant point
naturellement de viscosité qui puisse les lier entre
elles, èk les ouvriers ne faisant entrer aucune espèce
de colle dans leur préparation ,

il est nécessaire que
les parties crayeuses soient unies seulement par une
juxtaposition

,
qui est l'ouvrage de l'eau : cette non

viscosité paroît même un point important par rapport
à la bonté du blanc.

De toutes les différentes carrières de craie qui fe
trouvent aux environs de Troyes

,
èk qui fournissent

<3es matériaux propres pour les édifices, il n'y a que
celle de Villeloupdont la craie ait été jusqu'à présent
accueillie par les ouvriers, comme ayant toutes les
qualités requises pour se prêter à toutes les opéra-
tions. Quelques-uns, ayant voulu épargner les frais
de voiture, avoient tenté de préparer la craie tirée
des carrières plus voisines de Troyes ; mais ils ont
trouvé plus de difficulté à la façonner que la matière
de Villeloup , èk moins de blancheur dans les pains
qui en provenoient.Quelques cantons de Villeloup

fournissent même de la craie dans laquelle lesouvrier»
rencontrent des masques de viscosité sensibles

,
qui

Fempêche de passer facilement au moulin
,

èk qui,
en général, la rend peu susceptible de se prêter à
toutes -les manipulations.

II paroît donc que toutes les qualités requises par
nos ouvriers pour la matière du blanc , font, i°.
qu'elle soit très-blanche ; 2°. qu'elle soit tendre èk
friable ; 30. qu'ellene soit point visqueuse ; 40. qu'elle
soit exempte de toute terre ou pierre étrangère j
tels que les petitsgraviersou moléculesferrugineuses:
les ouvriers prétendent qu'il ne faudrait qu'un grain
de gravier,gros comme une tête d'épingle, pour ar-
rêter l'ouvrage du moulin , èk les obliger à le dé-
monter.

La craie de Villeloup réunit toutes ces qualités ;
elle donne le plus beau blanc ; elle est fans aucun
mélange

,
èk se prête à tous les procédés essentiels

dont nous venons de donner les détails.
Ces considérations nous conduisentnaturellement

à faire mentiondu blanc qui se façonne au Cavereau ,vilrageàneuflieuesau dessous d'Orléans fur la Loire,
èk dont M. Salerne, médecin à Orléans,èk correspon-
dant de l'académie des sciences de Paris

,
parle dans

un discours inséré tom. II, pag. $ des mémoires pré-
sentés à cette académie ; il nous apprend que cetfe
craie de Cavereau est grasse èk liée

, propre à se
détacher en masse comme la marne, èk que les ha-
bitans de Cavereau la mêlent par petits tas qu'ils
pétrissent à pieds nus , en ôtant toutes les petites
pierres , èk en y jetant de l'eau à différentes reprises.
Après cette première opération , ils en forment des
rouleaux gros comme le bras ; puis ils les coupent
au couteau par morceaux de la longueur d'environ
quatre à cinq pouces , pour les mouler carrément èk
uniment en les tapant fur une petite planche. Tel
est , ajoute-t-il, le blanc d'Espagne qu'ils nomment
grand blanc ou blanc carré, à la différenced'une autre
torte qu'ils appellent petit blanc ou blanc rond. Le
dernier est effectivementarrondi en forme de ma-
melle ; il est plus fin èk plus parfait que le précé-
dent

, parce qu'étant façonné à la main
,

il contient
moins de gravier ou de pierrettes. Ce travail dure
jusqu'à la vendange

, ou jusqu'au commencement des
froids èk des mauvais temps ; alors ils le cessent,
parce qu'il faut un beau soleil pour sécher le blanc.

.

En comparant ensemble les effetsdu tózrcc de Troyes
avec ceux du blanc d'Orléans, èk d'après la plus lé-
gère inspection èk les usages les plus communs, il
n'y a pas lieu d'hésiter à donner la préférence à celui
de Troyes. Les couches du blanc de Troyes sont plus
uniformes

,
plus brillantes, plus blanches, parce que

les molécules en font plus tines , èk fans aucun mé-
lange de grumeaux pierreux

,
tels qu'on les découvre

ailcment à l'oeil dans les pains d'Orléans. Enfin
,

si
Fon emploie le blanc de Troyes comme terre absor-
bante, il y a tout lieu de croire que la matière,n'ayant
aucuneviscosité

, èk étant d'ailleurs réduite en mo-
lécules plus fines que celles du blanc d'Orléans

,
doit

avoir des-effets beauepup plus complets èk beau-
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coupplus prompts; car les terres absorbantesagissent

en proportion de la division de leurs parties ; d'ail-
leurs les petites pierres èk sil-x du blanc d'Orléans
peuventdéchirer les étoffes, èk les parties ocrcuses
les tacher , lorsqu'on emploie le blanc pour les dé-
graisser.

Depuis quelque temps on débite à Paris des pains
de blanc encore plus grossier que celui d'Orléans,
fous le nom abusif de blanc d'Espagne. La matière de
ce blanc se tire proche de Marly èk au dessous de
Meudon ; on la détrempe dans des tonneaux ; on la
brasse, èk l'on tirel'eauchargéedesmoléculescrayeu-
ses qu'on laisse reposer ensuite ; on forme les pains
du sédiment qu'on fait sécher comme ceux du Cave-
reau : la craie parait fort grasse au toucher, èk est
mêlée de matière ocreuse.

L'ufage du blanc est assez connu ; on en blanchit
les appartemens ; il sert de terre absorbante pour
dégraisser les serges

,
les draps, les couvertures , au

lieu de les blanchir au soufre:on en met aussi une
première couche avec de la colle, sur les moulures
qu'on se propose de dorer : il sert aussi de base pour
étendre certaine préparation terreuse colorée.

La matièrebrute voiturée à Troyesvaut 4 à 5 sous
le boisseau du pays. Les ouvriers prétendent qu'il
en faut trois boisseaux pour un cent pesant ; mais on
en peut douter

,
si l'on considère que le boisseau de

Troyes contientvingt pintes du pays qui correspon-
dent à vingt-quatre pintes de Paris ; èk comme on
mesure comble la matière brute du blanc , il est à pré-
sumer que le boisseau contient alors vingt-six pintes
de Paris : il ne paroît pas vraisemblable qu'ils em-
ploient soixante-dix-huitpintes de blanc pour un cent
pesant

: quoi qu'il en soit, le blanc d'une médiocre
qualité se vend 25 à 30 sous le cent; èk le plus par-
fait quelquefois jusqu'à 40 èk 45 sous le cent pesant,
pris en gros. Cette marchandise est plus chère en
temps de paix ; le blanc brut augmente aussi de prix
à proportion.

Les vinaigriers en font des envois dans tout le
royaume, èk même en Allemagneèkpays étrangers.

Le blanc de chaux est le meilleur qu'on puisse em-
ployer dans la peinture à fresque. II se mêle aisément
avec toutes les autres couleurs ; l'ufage en est bon
èk facile

, pourvu qu'il soit composé d'excellente
chaux éteinte depuis un an ou six mois tout au moins :

on la délaye avec de l'eau commune ; ensuite on la
verse doucement dans un vase ; on y laisse déposer
ce blanc qu'on emploieaprès avoir ôté l'eau qui le
couvre.

Quelques auteurs font mention de la poudre faite
avec du marbre blanc pilé. On mêle un tiers de cette
poudre avec deuxtiers de chaux ; maisil esta craindre,
si la proportion, qui doit varier à causedes différentes
qualités de la chaux, n'est pas juste, qu'il n'en résulte
des inconvéniens.

Voici une autre compositionde blanc qui peut être
utile dans la peinture àfrelque.

On rassemble une grande quantité de coquilles
d'oeufs; on les pile , on les nettoie en les faisant

bouillir dans de l'eau àvec un morceau de chaux
vive ; on les met dans la chausse

, èk on les lave
avec de l'eau de fontaine ; on recommence ensuite
à les piler pour en composer une poudre encore plus
fine

,
qu'on fait tremper de nouveau, jusqu'à ce que

l'eau avec laquelle on lave cette-poudre soit si claire,
qu'elle n'ait aucune empreinte de malpropreté. Lors-
qu'elle est à ce' point , on se sert de la gierre èk de
la molette pour broyer cette poudre avec de l'eau
commune , autant qu'il est nécessaire

,
èk l'on en

forme de petits pains qu'on laisse sécher au soleil. II
saut remarquer que si ces coques restoient trop long-
temps dansla mêmeeau, elles exhaleroientuneodeur
entièrement fétide èk insupportable, qu'on ne pour-
roit dissiper qu'en les faisantcuire dans un fourneau ,après les avoir enfermées dans un vase de terre bien
luté.

Le blanc de plomb
, ou cérufe

,
est une sorte de

rouille que donne le plomb, 011 plutôt c'est du plomb
dissous par le vinaigre. Cette couleur est d'un grand
usage pour les peintres : ce blanc est parfaitement
beau. Dans les ouvragesà détrempe

, où il y a plu-
sieurs teintes ou nuances à faire

, on mêle le blanc
de plomb avec le blanc d'Espagne ou de Troyes, car
il a plus de corps èk í'e travaille plus facilement. Mais,
pour la peinture à Fhuile , on n'emploieque du blanc
de plomb.

II y a deux manières de faire le blanc de plomb.
v. Dans la première, on réduit le plomb en lames
qu'on trempe dans du vinaigre fort, èk qu'on gratte
tous les jours pour en ôter la rouille formée fur la
surface

,
répétant cette opération jusqu'à ce que le

plomb ait entièrement disparu.
2°. Dans la seconde

, on forme, avec de petites
lames de plomb

,
des rouleaux semblablesà des rou-

leaux de papier
,

observant seulement de laisser un
peu d'espace entre chaque feuille du rouleau. On
suspend ces lames dans le milieu d'un pot de terre ,
au fond duquel est du vinaigre ; on ferme ensuite
exactement ce pot, èk on Fe.-serme dans du fumier
pendant trente jours ; après quoi on Fouvre èk on
y trouve le plomb comme calciné, èk réduit en ce
qu'on appelle cérufe ou blanc de plomb ; on le divise
en monceaux , èk on le fait sécher au soleil.

On se sert du blanc de plomb dans la peinture à
Fhuile èk dans la peinture en détrempe. La couleur
qu'il donne est belle; mais il est un peu dangereux
pour ceux qui le broient èk pour ceux qui Fem-
ploient.

Le blanc de plomb est aussi employé comme un
cosmétique pour blanchir la peau ; èk on en fait le
fard.

On sait le blanc de plomb pour le fard, en met-
tant du vinaigre èk de forge perlé le plus beau, dans
un vaisseau qui ait un couvercle de plomb. On place
le tout en cet ét-it dans un lieu chaud : la vapeur du
vinaigre calcine le plomb, èk forme un blanc qu'on
détachepour en faire le fard. On prétend que Forge
joint au vinaigre

,
empêche les mauvais effets du

biar.c de plomb ; faute d'orge
, cn y substitue du riz ;
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mais il n'est guère probable que Forge nì le riz cor-
rige les défauts de cette chaux de plomb.

La cérufe ne doit être autre chose que le blanc de
plomb broyé, si elle est bien pure ; mais elle peut
être mélangée avec une partie du blanc de Rouen
ou de craie

,
sans qu'on puisse s'en appercevoir fa-

cilement.C'est pourquoi ceux qui veulent avoir de
beau blanc de plomh pour la peintureà Fhuile

, doU
vent toujours le faire broyer quand il est en écaille.

Le blanc d; plomb mélangé , étant employé à
Fhuile , noircit dans la fuite. On reconnoît encore
ce mélange ,

si Fhuile avec laquelle on Fa broyé
n'est pas vieille, èk que le blanc soit gras; ce qui
vient de la craie.

Blanc ou magistère de bismuth. Voici, suivant M.
Pott, la meilleure façon de faire le blanc de bismuth
pulvérisé. On verse par dessus bien doucement, èk
à plusieurs reprises, deux parties d'esprit de nitre ,bien pur èk bien dégagé de l'acide-vitriolique , pour
que le magistère soit bien blanc ; car sans cela il
prendroit une couleur grise. On prend garde aussi
qu'il n'arrive point d'effervescence.

Peu de temps après la dissolution
, il se forme des

cristaux blancs ; ou, si on ne veut pas attendre la
formation de ces cristaux, on n'aura qu'à précipiter
la solution avec huit parties d'eau claire toute pure ;
On fait par là tomber une chaux blanche qu'on lave
dans plusieurs eaux pour Fédulcorer; on la fait sécher
ensuite à Fombre ; car , si on le laisoit au soleil ou
au feu, la chaux perdrait de sa blancheur. Si on met
çette chaux calciner

,
elle devient blanche èk bril-

lante comme du talc folié ; c'est ce qu'on appelleblanc
de bismuth , blanc d'Espagne , ou blanc deperles. Cette
chaux est regardée comme un grand cosmétique ;
on s'en sert, comme d'un fard , pour cacher les
difformités du visage ; èk on prétend qu'elle blanchit
le teint.

Le blanc dit des Carmes, n'est autre chose que de
la chaux de Senlis sort blanche

,
èk passée dans un

tamis très-fin. Quand cette chaux est claire comme
du lait, on en applique cinq ou six couches; mais il
faut que chacune de ces couches soitbien sèche avant
que d'en donner une nouvelle ; il faut aussi les bien
frotter avecla brosse: aprèscela, on frotte l'ouvrage
avec une brosse de poil de sanglier, ou avec la paume
de la main ; c'est ce qui lui donne ce luisant qui en
fait tout le prix.

On fait dans les Indes un blanc très-pur èk très-
luisant avec de la chaux vive mêlée avec du lait
& du sucre, dont on enduit les murailles que l'on
polit ensuite avec une pierre d'agate. Cet enduit
les rend d'un poli qui imite la glace

,
èk dont le

oins beau blanc des Carmes n'approche pas.
Le blanc de doreur fur bois se fait avec du plâtre

bien battu
,

qu'on fasse à un tamis très-fin
,

èk qu'on
affine à force de le noyer dans de l'eau : on en forme
ensuite des pains qu'on laisse sécher ; on le délaye
avec de i'eaupour s'en servir, èk on Fappliqueà plu-
sieurs cGUçhes fur les ouvrages destinésà être dorés

,

afin de remplir les traits des outils , èk rendre la do4
rure égale èk unie.

Le blanc des fadeurs d'orgues, est une composi-
tion dont ils se servent pour blanchir les parties qu'ils
veuLentsouder ; c'est un mélangedécolle, d'eau èk de
blanc d'Espagne. Pour faire le blancpropre à blanchir
les soudures, on met de l'eau dans une terrine, dans
laquelleon jette du blanc d'Espagneréduit en poudre;
on met ensuite la terrine sur le feu , qui ne doit
point échauffer la compositionjusqu'à la faire bouillir,
ce qui la rendroit inutile ; on verse ensuite dedans,
un peu de colle fondue que l'on mêle bien avec la
composition qui se trouve ainsi achevée. Pour en
faire Fessai, or. en met un peu fur une bande d'étain
poli ; si le blanc s'écaille , c'est une marque qu'il
est trop collé ; s'il s'efface

, on connoît qu'il n'a pas
assez de colle. II vaut mieux mettre de la colle petit
à petit, que d'en mettre trop , parce qu'il faudrait
remettre de l'eau èk du blanc , èk faire réchauffer le
mélange que l'on connoît être bon

,
lorsqu'en tor-

tillant le morceau d'étain sur lequel on fait Fessai,
il ne s'écaille ni ne s'efface point.

siutrc procédé. Prenez du blanc d'Espagne réduit
en poudre dans une terrinede terre vernissée ; versez
dessusdu vinaigre en quantité suffisante pour détrem-
per le blanc ; vous aurez-nne composition qui n'a
pas besoin d'épreuve. Pour employer ce blanc qui
ne s'écaille ni ne s'efface jamais

, il faut en prendra
avec un pinceau

,
èk passer ce pinceau fur les vives

arêtes des pièces que l'on veut souder , ensorte
qu'elles en soient couvertes. On met une seconde
couche sur l'étain après que la première est sechée;
ensuite on gratte avec la pointe à gratter le blanc ,èk même la surface des pièces à souder, dans tout
l'efpace que l'on veut que la soudure occupe.

11 y a deux sortes d'encres blanches pour écrire fur,
le papier noir.

La première consiste à mettre dans l'eau gommée
une suffisante quantitéde blanc de plomb pulvérisé,
de manière que la liqueur ne soit ni trop épaisse,
ni trop fluide.

La seconde sorte d'encre blanche est plus compo-
fée, èk elle vaut mieux. Elle s'approche du procédé
que nous avons donné plus haut, pour obtenir le
blanc de coquilles d'oeufs.

Prenez coquilles d'oeufs frais bien lavées èk bien
blanchies ; ôtez la petite peau qui est en dedansde
la coque , èk broyez-les fur le marbre bien nettoyé
avec de l'eau claire; mettez-les ensuite dans un vase
biennet, èk laissez-les reposerjusqu'à ce que la poudre
soit descendre au fond ; videz ensuite légèrement
l'eau qui reste dessus

,
èk faites sécher la poudre ausoleil ; èk lorsqu'elle scia bien sèche

, vous la serrerez
promptement. Quand vous en voudrez faire'usage,
prenez de la gomme ammoniaque

,
de celle qui est

en larmes ck en morceaux ronds ou ovales , blancs
dans leur intérieur , èk jaunâtres au dehors , très-
bien lavée èk émondéede lapeau jaune qui la couvre:
mettez-la ensuite détremper l'efpaced'une nuit dans
du vinaigre distillé, que vous trouverez le lende-

main
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main de la plus grande blancheur ; vous passerez le
tout ensuite à travers un Knge bien propre, èk vous
y mêlerez de la poudre de coquilles d'çeufs. Cette
poudreest si blanchequ'elle peut fe voir furie papier.

Pour le blanc du marbreur de papier, il ne faut

que de l'eau èk du fiel de boeuf. Mettez fur une pinte
d'eau quatre cuillerées de fiel de boeuf; battez bien
le tout ensemble : cette liqueur sans couleur ne ser-
vira proprement qu'à rehausser le blanc même du
fond du papier.

VOCABULAIRE.
SJ L A N C , couleur tirée de la marne.

BLANC D'ESPAGNE; nom donné à un blanc de
marne très-fin.

—de Troyes; c'est un blanc qui se fabrique auprès
de cette ville, èk qui est le plus beau des blancs
tirés de la marne ou craie.

des Carmes ; blanc de chaux très-fine.

des Indes ; autre blanc de chaux
,

mêlé avec du
lait èk du sucre.

C É R u s E ; chaux en dissoultion de plomb , qui
donne un beau blanc.

ENCRE BLANCHE, OU blanc pour écrire en blanc
sur du papier coloré.

FABRIQUE DE BLEU.
LJ LEU : cette couleur s'emploie dans les arts,
& se tire'de différentes matières. Nous allons don-
ner les procédés de la fabricationde plusieurs espèces
de bleu.

BLEU D'AZUR. Le nom d'azurest consacré pour
désigner en général une belle couleur bleue ; il se
donnoit autrefois au lapis lazuli, qu'on appelle en-
core pierre d'azur, èk au bleu qu'on en prépare.

Aujourd'hui on nomme particulièrement bleu
daçur, le bleu tiré du cobalt , quoiqu'il soit d'une
nature bien différente dans son origine ,

èk qu'il
soit d'un emploi tout-à-fait opposé , ne pouvant
serviraux mêmes usages,singulièrement à la peinture
à Fhuile.

Pour plus de clarté, il faut nommer la pierre
d'azur lapis ou lapis lazuli, èk désigner par le nom
de bleu d'outremer, ou seulement d'outremer, le bleu
qui est préparé avec la pierre d'azur. Voye{ ci-après
bleu d'outremer.

L'açur du verre bleu fait avec la terre du co-
balt èk les matières propres à le vitrifier, se nomme
fifre, quand le mélange du cobalt avec le fable èk
le sel alkali commence à couler dans son bain ; on
l'appelle fmalt lorsque le mélange est exactement
vitrifié, ou qu'il est en masse ; èk ii ne prend dans le
commerce le nom d'azur, que quand il a été réduit
en poudre, èk s'appelle alors plus pardculièrement
bleu d'émail. Voyez ce mot.

On distingue Fazur en plusieurs espèces, suivant
sa beauté , par les noms d'azurfin , d'azur à pou-
drer, d'azur de quatre feux. Plus Yazur a d'intensité
de couleur, èk plus il est broyé fan , plus il est
estimé èk cher.

L'azur sert à colorer Fempois ; c'est pourquoi on
le nomme aussi bleu d'empois : on s'en sert dans la
peinture en détrempe, èk dans la peinture en émail,
fur la faïence èk fur la porcelaine ; on Femploie

Arts fy Métiers. Tome I. Partie I,

pour colorer les verres en bleu
, pour imiter les

pierres fines bleues ou bleuâtres, telles que les sa-
phirs ,

FaigUe-marine èk autres.
Le bleu da^urs'obtient par différens procédés que

nous allons rapporter.
i°. On peut tirer cette couleur de l'argent ; mais

les savans Boyle èk Henckel prétendent avec raison
que cela n'arrive qu'à cause du cuivre qui se trouve
mêlé à ce métal. Voici la façon la plus exacte de
le faire. Faites fondre dans de fort vinaigre dis-
tillé

,
du sel gemme ,

du sel alkali, èk de Falun de
roche ; suspendezau dessus de ce vinaigredes lames
d'argent fort minces ; enterrez le vase où vous aurez
fait fondre ces matières, dans du marc de raisin.
Vous pouvez tous les trois jours ôter de dessus les
lames d'argent la couleur bleue qui s'y sera formée.

2°. Autre préparation. Mettez dans une livre de
fort vinaigre ,

des lames d'argent aussi minces que
du papier ; joignez-y deux onces de sel ammoniac
bien pulvérisé; mettez le tout dans un pot de terre
vernissé

, que vous boucherez avec soin ; enterrez
ce pot dans du fumier de cheval pendant quinze
ou vingt jours : vous trouverez, au bout de ce
temps~7les lames d'argent chargées d'un beau bleu
d'azur.

30. Autre procédé. Prenez une once d'argent dis-
sous dans l'esprit de nitre, 2 '- scrupules de sel am-
moniac, autant de vinaigre qu'il en faut pour pré-
cipiter l'argent ; décantez le vinaigre , mettez la
matière précipitée dans un matras bien bouché ;
laissez reposer le tout pendant un mois, il en résul-
tera un beau bleu d'azur.

4°. On tire le bleu da^ur du cuivre, de la ma-
nière suivante.

On prend de verd-de-gris èk de sel ammoniacde
chacun trois onces ; on mêle ces deux matières
avec de l'eau où l'on a tait fondre du tartre, on

Ee
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en fait une pâte molle ; on met le tout dans un
vase bien bouché, qu'on laisse en repos pendant
quelques jours, èk Fopération est faite.

5°. Autre. Prenez as ustum èk lie de vin de cha-

cun deux onces, de soufre une once; réduisez en
poudre Yces ustum èk le soufre ; versez par dessus
du vinaigre ou del'urine; mettez le mélange dans

un pot vernissé, èk laissez-le bien bouché pendant
quinze jours.

6°. Voici le procédé que donne Agricola pour
obtenir le bleu d'azur du vif-argent èk du plomb.
On prend trois parties de vif-argent, deux parties
de soufre, èk une partie de sel ammoniac; on met
au fond d'un plat de la litharge, èk l'on fait fon-
dre par dessus le soufre pulvérisé; on y jette en-
suite le sel ammoniac en poudre, èk le vif-argent;
on remue toutes ces matières avec un petit bâton,
afin qu'elles se mêlent exactement; on laisse re-
froidir le mélange

,
qu'on réduit en poudre; on met

cette poudre dans un matras bien luté , qu'on lais-
sera un peu ouvert. Lorsque le lut sera séché

,
on mettra le matras fur un trépied èk fur un feu
modéré

, on couvrira Fouverture d'une lame de
fer, èk on regardera de temps en temps le dessous,
pour voir s'il ne s'y forme plus d'humidité. II faut
alors boucher Fouverture avec du lut; on pousse le
feu pendant une heure; on Faugmente encore jus-
qu'à ce qu'il s'élève une fumée bleue; cela fait, on
trouvera un beau bleu au fond du matras.

BLEU D'ÉMAIL, BLEU DE COBALT, SMALT BLEU
ou SAFRE; toutes ces dénominations désignent une
couleur d'un grand usage pour les émaîlleurs. Voici
la façon de la préparer suivant Neri, dans son art de
la verrerie.

On prend quatre livres de la fritte ou matière
dont on fait l'émail, quatre onces de safre réduit
en poudre, qui n'est autre chose qu'une prépara-
tion du cobalt, èk quarante-huit grains à'ces ustum,
ou de cuivre calciné par trois sois ; on mêle exac-
tement ces trots matières ; on les met au fourneau
de verrerie dans un pot vernissé en blanc. Lorsque
Je mélange est bien entré en fonte, i! faut le verser
dans de Feau claire pour le bien purifier ; on le
remet ensuite fondre de nouveau; on réitère l'ex-
tinction dans l'eau èk la fonte deux ou trois fois.
L'on obtient de cette façon un très - beau bleu
d'émail.

Kunckel, dans ses remarques fur Néri, observe
qu'il n'est guere possible de prescrire exactement la
dose de safre qu'on doit employer pour faire le
bleu d'émail, lì est bon de commencer par faire des
épreuves en petit, suivant les différentes nuances
qu'on cherche : si on trouve le bleu trop clair

,
il

faut augmenter petit à petit la dose du safre ; si au
contraire elle est trop foncée, il faut remettre plus
de la fritte de l'émail. C'est en suivant ainsi certaines
proportions, qu'on peut produire dans Fémail les
différentes nuances du bleu.

S'i, par exemple
, on vouloit un bleu d'émarl cê-

Jadon ou de couleur d'aigue-marine, il faudroit ren-

verser les doses données ci-dessus, èk l'on prendroít
alors quatre livres de la fritte d'émail, deux onces
d'tes ustum, èk seulement quarante-huit grains de
safre ; on mêlerait bien ces trais matières ; du reste

on suivrait exactement la méthode précédente, pour
leur fonte èk leur purification.

II faut bien observer que toutes ces opérations
sont fort délicates, èk demandent une attention

touteparticulière;car, pour peu qu'on ne fasse point
attention aux circonstances, il se produit des effets

tout différens de ceux qu'on veut chercher. C'est

ce que Kunckel avoue lui être arrivé dans Fopé-

ration du bleu d'émail céladon
, que nous venons de

donner. II avoit éprouvé cette méthode , qui est de
Néri; mais comme elle ne put pas d'abord lui réussir,
il crut que cet auteur s'étoit trompé : ayant ensuite
réitéré Fopération, èk regardé la chose de plus près,
il découvrît qu'elle n'avoit manqué la première foîs,

que parce qu'il n'avoit pas bien pris son temps pour
retirer la matière du fourneau , èk qu'il l'avoit laissée

trop long-temps au feu.
Plus le grain d'émail est gros, èk plus le bleu est

vif, èk tire un peu fur le violet, comme Fazur ;
mais Fémail est d'un plus beau bleu céleste. Le grain
d'azur à poudrer est si gros, qu'on ne peut Fem-
ployer que très-difficilement, èk seulement en dé-
trempe ou à fresque

, ou pour mettre dans Fempois

ou amidon, avec lequel il se lie fort bien.
On t'appelle a^ur à poudrer, parce que pour faire

un beau fond d'un bleu turquin, on le poudre fur

un blanc à' Fhuile couché médiocrement épais èk îe
plus gras qu'on peut. On Fy étend aussitôt avec une
plume ; mais il faut l'avoir bien saìt sécher aupara-_
vant sur un papier au dessus du feu. On y en met
assez épais, èk on Fy laisse jusqu'à ce que; îe fond
soit bien sec ; èk ainsi le blanc en prend autant qu'il

peut. Ensuite on le secoue, èk on en ôte tout ce
qui ne tient pas au blanc, en Ie frottant légèrement

avec une plume ou une brosse douce. C'est une
couleur très-vive, èk qui dure long-temps, quoique
exposée à l'air èk à la pluie.

Le bleu d'émail, qui est d'autant pins pâle qu'il
est plus fin, sert dans.la détrempe èk à fresque.;
mais on ne s'en sert guère à Fhuile , parce qu'il
nuirait, à moins qu'il ne fût mêlé avec beaucoup
de blanc.

BLEU DE PASTEL. Pastel, ingrédient colorant
pour le bleu affecté au bon èk grand teint.

Le pastel vient d'une graine qu'on sème toutes
Tev années cn Languedoc. Le meilleur est celui; qui
croît dans le diocèse d'Alby. Sa feuille est sem-
blableà celle du plantain:on le sème ordinairement
au commencement de mars , èk il s'en fait quatre
récoltes, quelquefois cinq.

Le pastel ne doit être cueilli que lorsqu'il est
bien mûr.' On laisse flétrir sa feuille quelque temps
3près qu'elle est ramassée ; après quoi on la met sous
la roue pour la faire piler, ce qui n'est que pouría
faire mûrir d'avantage, èk lui faire perdre une partie
de son suc huileux qui pourroit nuire à sa bonté.



BLE BL E 2i(>.
^fprès qu'il est moulu, on le laisse huit ou dix jours
en pile, ayant foin de boucher les fentes èk cre-
vasses qui s'y font journellement, pour le laisser
égoutter du reste de cette humeur superflue.

Après, que le pastel est égoutté , on en fait de
petites boules

, que l'on appelle cors ou coraignes ,qu'on met sécher à Fombre ,
sur des claies qui sont

mises exprès ; on les retire ensuite pour les garder
en magasin, jusqu'à ce qu'on veuille les piler ou
mettre en poudre, ce qui se fait ordinairement aux
mois de janvier, février èk mars.

Le pastel étant rompu avec des masses de bois
,

on le mouille avec de l'eau la plus croupie
, pourvu

qu'elle ne soit pas infectée, sale ou graisseuse, étant
toujours la meilleure ; èk après l'avoir bien mouillé
6k mêlé, pour lui faire perdre également son eau,
on le remue de temps en temps pendant quatre
mois, du moins trente-six fois, même jusqu'à qua-
rante, afin qu'il ne s'échauffe pas èk qu'il prenne éga-
lement son eau par-tout ; après quoi il est en état
d'être emballé èk employé dans la teinture, quoi-
qu'il soit meilleur d'attendre qu'il soit plus vieux
avant de Femployer

, le bon pastel augmentant tou-
jours de force èk de substance pendant six, sept,
ôc même jusqu'à dix ans.

Bleu d'Inde èk Indigo.

L'inde est plus claire èk plus vive que Yindigo,
ce qui vient seulement du choix de la matière dont
on les fait ; car au fond , c'est la même ; c'est la
feuille de Fanil. On en fait tremper les feuilles dans
l'eau pendant deux jours ou environ ; ensuite on
sépare l'eau, qui a une légère teinture de bleu ver-
dâtre ; on bat cette eau avec des palettes de bois
durant deux heures

,
èk Fon cesse de battre quand

elle mousse. On y jette alors un peu d'huile d'olive
en aspergeant.

On voit aussitôt la matière de l'inde qui se sépare
de l'eau par petits grumeaux , comme quand le lait
se tourne ; èk l'eau étant bien reposée, elle devient
claire , èk l'inde se trouve au fond comme de la lie
qu'on ramasse après avoir ôté l'eau , èk qu'on fait
sécher au soleil.

L'inde se fait avec les jeunes feuilles èk les plus
belles, èk Findigo avec le reste de la plante. Cette
plante croît dans les Indts orientales èk occidentales.
L'inde est ordinairement par petites tablettes de deux
à trois lignes d'épaisseur, èk d'un-bleu assez beau :
mais Yindigo est par morceaux irréguliers d'un bleu
brun tirant fur le violet.

Le bon indigo non falsifié avec de l'ardoise pilée
ou du sable, brûle entièrement lorsqu'on le met sur
une pelle rouge : il est léger, flottant sur l'eau; èk
si on le romptpar morceaux,Fintérieur doit être net,
d'un beau bleu très-foncé

,
tirant fur le violet, èk

paraissant cuivré, si on le frotte avec un corps poli
ou le dessus de l'ongle.

Celui qu'on nomme guatimalo est sort estimé ; il
se fabrique aux envirpns de Guatimala, ville de la
.nouvelle Espagne,

On fait auffi beaucoup de cas de Findigo far-
quiste, qui se tire d'un village de même nom, situé
dans les Indes orientales.

Le pjrix de cette marchandise varie beaucoup.
Indigo bâtard; plante extrêmement, répandue

dans les îles de FAmérique, ressemblant beaucoup
au véritable indigo, qui donne aussi, par la fermen-
tation, une belle couleur bleue, mais en si petite
quantité, que les habitans la négligent. *

La couleur d'indigo est excellente pour la pein-
ture à détrempe, tant pour le brun des bleux que
des verds, en y mêlant pour le verd de la tein-
ture de graines d'Avignon, ou du verd de vessie.
On pourroit fe servir de l'inde à Fhuile, èk elle a
beaucoup de corps avec le blanc ; mais elle se dé-
charge en séchant, èk perd la plus grande partie
de fa force ; c'est pourquoi on n'en use pas, à
moins que ce ne soit en draperies,qu'on glace d'ou-
tremer par dessus.

II y a un bleu de tournesol qui peut être d'usage
dans la peinture à détrempe ,

èk dans l'enluminure.
Le tournesol est une pâte qu'on forme ordinaire-
ment en pains carrés, avec le fruit de la plante
appelée heliotropium tricoccum. Cette plante croît
en France. On met tremper cette pâte dans l'eau,
èk elle donne une assez belle teinture bleue. 11 ar-
rive aussi qu'elle est rouge ; ce qui est occasionné
par le mélange d'acide ; mais on lui rend fa couleur
bleue, en y mêlant de l'eau de chaux.

L'arbre aux pois croît, fans culture , en Sibérie ,èk il est du genre du pseudo-acacia. M. Bielke, Sué-
dois, a trouvé que les feuilles de cet arbre pour-
raient ,à l'aide de la putréfaction,donnerune couleur
bleue, auffi propre à la teinture que Findigo èk le
pastel.

BLEU D'ANATE ou ATTOLE. L'anate ou attole est
une sorte de teinture qui se prépare aux Indes orien-
tales, à peu près comme Findigo. On la tire d'une
fleur rouge qui croît fur des arbrisseaux de sept à huit
pieds de haut : on cueille cette fleur quand elle est
dans fa force, on la jette dans des cuves ou dans des
citernes; on Fy laisse pourrir; quand elle est pourrie,
on Fagite ou à bras, ou avec une machine tel'e que
cellequ'on emploie dans les indigoteries. On la réduit
ensuite en une substance épaisse ; on la laisse un peu
sécher au soleil, èk on en forme des gâteaux ou des
rouleaux. Les teinturiers préfèrent l'anate à l'indigo.
On la tire de la baie de Honduras.

BLEU D'OUTREMER. La base de cette couleur est
le lapis lazuli : c'est aussi ce qui la rend fort chère ,indépendamment des opérations qu'il faut pour en
tirer le bleu, qui ne laissent pas d'être longues èk
pénibles. On en jugera par ce qui fuit.

,
Pour connoître si le lapis lazuli dont on veut tirer

la couleur est d'une bonne qualité
, èk propre à

i donner un beau bleu, il faut en mettre des mor-
ceaux fur des charbons ardens, èk les y faire rougir :

I s'ils ne se cassent point par la calcination, èk si après
i les avoir fait refroidir ils ne perdent rien de Féclat

de leur couleur, c'est une preuve de leur bonté,
Ee ij
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On peut encore les éprouver d'une autre façon;
c'est en faisant rougir les morceauxde lapis fur une
plaque de fer, èk les jetant ensuite tout rouges
dans du vinaigre blanc très-fort; si la pierre est d'une
bonne espèce, cette opération ne lui fera rien perdre
de sa couleur. Après s'être assuré de la bonté du
lapis, voici comme il faut le préparer pour en tirer
le bleu d'outremer.

On le fait rougir plusieurs fois, èk on Féteint
chaque sois dans l'eau ou dansde fort vinaigre, ce qui
vaut encore mieux : plus on réitère cette opération,
plus il est facile de le réduire en poudre. Cela fait,
on commencepar piler les morceaux de lapis; on
les broie fur un porphyre, en les humectant avec
de l'eau ,

du vinaigre ou de Fefprit-de-vin;on con-
tinue à broyer jusqu'à ce que tout soit réduit en
une poudre impalpable, car cela est très-essentiel:

on fait sécher ensuite cette poudre après l'avoir lavée
dans Feau, & on la met à Fabri de la poussière pour
en faire l'ufage qu'on va dire.

On fait une pâte avec une livre d'huile de lin
bien pure, de cire jaune, de colophone èk de poix
résine

,
de chacune une livre, de mastic blanc, deux

onces. On fait chausser doucement Fhuile de lin ;
on y mêle les autres matières , en remuant le mé-
lange

,
qu'on fait bouillir pendant une demi-heure;

après quoi on passe ce mélange à travers un linge,
èk on le laisse refroidir.

Sur huit onces de cette pâte, on mettra quatre
onces de la poudre de lapis indiquée ci-dessus. On
pétrira long-temps èk avec loin cette masse ; quand
la poudre y sera bien incorporée, on versera de
l'eau chaude par dessus, èk on la pêtri-a de nou-
veau dans cette eau, qui se chargera d'une cou-
leur bleue; on la laissera reposer quelques jours,
jusqu'à ce que la couleur soit tombée au fond du
vase ; ensuite de quoi on décantera l'eau , èk en
laissant sécher la poudre

, on aura du bleu £outremer.
II y a bien des manières de faire la pâte dont

nous venons de parler; mais nous nous contente-
rons d'indiquer encore celle-ci. C'est avec de la
poix résine, térébenthine, cire vierge èk mastic

,de chacun six onces, d'encens èk d'huile de lin
,deux onces, qu'on fera fondre dans un plat ver-

nissé : le reste
, comme dans Fopération précédente.

Voici la méthode que Kunckel nous dit avoir
suivie avec succès pour faire le bleu d'outremer.

Apres avoir caflé le lapis lazuli en petits mor-
ceaux de la grosseur d'un pois, on le fait calciner,
èk on Féteint à plusieurs reprises dans du vinaigre
distillé ; ensuite on réduit le lapis en une poudre
extrêmement déliée. On prend de cire vierge èk
de colophone, de chacune moitié du lapis réduit
en poudre ; on K s fait fondre dans une poêle ou
plat de terre vernissé ; on jette petit à petit la poudre
en écumant, en remuant, èk mêlant avec soin les
matières ; Fon verse le mélange ainsi fondu dans
de l'eau claire, èk on l'y laisse pendant huit jours;
au bout de ce temps, on remplit de grands vases

.de verre d'eau, aussi chaude que la main peut la

souffrir ; on prend un linge bien propre, on pétrit
la masse, èk lorsque cette première eau sera bien
colorée, on retirera la masse pour la mettre dans
de nouvelle eau chaude; on procédera de la même
façon jusqu'à ce que la couleur soit exprimée : c'est
cependant la couleur qui s'est déchargée dans la prêt
mière eau , qui est la plus précieuse; on laisse en-
suite reposer l'eau colorée pendant trois ou quatre
jours, au bout desquels on voit que la couleur s'est
précipitée au fond du vase.

Une même masse fournit trois ou quatre sortes
de bleu d'outremer; mais on n'en retire que fort peu
de la plus belle.

11 y a encore bien des manières de tirer du bleu,
d'outremer; mais comme leur différence ne consiste

que dans la pâte à laquelle on mêle le lapis pul-
vérisé

, on a cru inutile d'en dire davantage.
On reconnoît si le bleu d'outremer a été falsifié,

non-seulement au poids
,

qui est moindre que celui
du véritable, mais encore parce qu'il perd fa cou-
leur au feu.

BLEU DE MONTAGNE, lapis armenus, on cceruleum

montanum : c'est un minéral ou pierre fossile blene,
tirant un peu fur le verd d'eau ; elle ressemble assez,

au lapis lazuli, mais avec cette différence
,

qu'elle
est plus tendre

,
plus légère èk plus cassante que

lui, èk que fa couleur ne résiste pas au feu comme
la sienne. Lorsqu'on fait usage du bleu de montagne
dans la peinture

,
il est à craindre que par la fuite

la couleur n'en devienne verdâtre. Cette pierre fe
trouve en France

, en Italie
, en Allemagne, èk

fur-tout dans le Tirol. On dit que celle qui vient
de 1 Orient ne perd point fa couleur dans le feu.
Le bleu de mont.igne contient beaucoup de cuivre;
celui qui est léger en fournit moins que celui qui
est pétant : le premier contient un peu de fer, sui-
vant M. Cramer.

On dit qu'on contrefait le bleu de montagne en
Hollande, en faisant fondre du soufre, èk en y mê-
lant du verd-de-gris pulvérisé. Pour employer^
bleu de montagne dans la peinture , il faut le broyer,
le laver ensuite

, èk en séparer les petites pierresqui
y font quelquefois mêlées.

BLEU DE PRUSSE. Le bleu de Prusse ou de Berlin est
ainsi nommé

, parce que fa préparation a été trouvée
en Prusse, où on la tenoit extrêmement secrette,
jusqu'à ce que M. Voodward, de la f ciété royale de
Lon !res, la découvrit èk la rendit publique dans les
transactions philosophiques des mois de janvier èk
février 1724. Depi'.is, M. Geossroi., de la faculté
de médecineèk de l'académie des sciences de Paris,
en a donné la préparation dans les mémoires de
l'académie de 1725. M. Macquer, de la faculté èk
de la société royale de médecine, èk de l'acadé-
mie des sciences de Paris, a publié èk expliqué dans
les mémoires de l'académie, année 17^2, la théorie
de cette composition, d'où il résulte q:ie c'est un
précipité de fer avec surabondance de phlogistique,
qui lui donne une très belle couleur bleiw.

Quoique ce bleu ne soit pas aussi beau que celui
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tfoutremer pour les peintures à l'huile ou en dé-
trempe , on Femploie cependant par préférence ,
parce qu'il est plus commun èk à meilleur marché.
Voici le procédé indiqué par M. Macquer, procédé
qui est très-bon, &. qui réussit très-bien.

Alkalisez ou brûlez ensemble quatre onces de
nitre, èk autant de tartre ; mêlez bien ce nitre fixé
par le tartre ou flux blanc, avec quatre onces de
sang de boeuf desséché ; mettez le tout dans un creu-
set couvert d'un couvercl* percé d'un petit trou,
èk calcinez à un feu modéré, jusqu'à ce que le sang
soit réduit en charbon parfait, c'est-à-dire, jusqu'à
ce qu'il ne sorte plus de fumée ou de flamme ca-
pable de noircir les corps blancs qu'on y expose.
Augmentez le feu sur la fin, ensorte que toute la
matièrecontenue dans le creusetsoit médiocrement,
mais sensiblement rouge.

Jetez dans deux pintes d'eau la matière du creuset
encore toute rouge, èk donnez-luiune demi-heure
d'ébullition. Décantez cette première eau , èk passez-

en de nouvelle sur le résidu noir èk charbonneux,
jusqu'à ce qu'elle devienne presque insipide; mêlez
ensemble ces eaux , èk les faites réduire par Fébul-
lition à peu près à deux pintes. D'un autre côté ,dissolvez deux onces de vitriol de mars èk huit
oncesd'alun dans deux pintes d'eau bouillante; mêlez
cette dissolution toute chaude avec la lessive pré-
cédente

, aussi toute chaude. II se fera une grande
effervescence

,
les liqueurs se troubleront, devien-

dront d'une couleur verte , plus ou moins bleue,
6k il s'y formera un précipité ou dépôt de même
-couleur ; filtrez pour séparer ce dépôt, èk versez
dessus de Fesprit de sel, que vous y mêlerez bien ;
cet acide fera prendre aussitôt un très-beau bleu
à la fécule. II est essentiel d'en mettre plutôt plus
que moins, èk jusqu'à ce que l'on voie qu'il n'aug-
mente plus la beauté de la couleur. Lavez ce bleu
le lendemain, jusqu'à ce que l'eau sorte insipide, èk
faites-le sécher doucement. Tel est le procédé par
lequel on fait le bleu de Prusse.

Voici une autre manière de préparer le bleu de
Prusse. On fait une lessive de sang de boeuf; c'est-
à-dire

, qu'on le met sécher pour le réduire en
poudre, èk on le calcine avec autant de sel alkali
fixe, fait de paities égales de tartre cru èk de sal-
pêtre. Cette calcination se sait dans un creuset dont
le tiers demeure vide ; on fait un grand feu , qu'on
continue jusqu'à ce qu'il ne sorte plus de flamme
de la matière. Sur quatre onces de poudre de sang
de boeuf, on met autant de sel alkali fixe

, une once
de vitriol d'Angleterre un peu calciné, dissous dans
-six onces d'eau de pluie

,
èk ensuite filtré ; huit onces

d'alun cri:tallin, fondu dans deux pintes d'eau bouil-
lante, èk deux à trois onces d'esprit de sel. Tous
ces ingrédiens mêlés ensemble fermentent considé-
rablement ; on en fait ensuite une lessive avec de
l'eau bouillante, èk après avoir suffisamment agité
ces matières dans des vases, on coule le mélange,
qui est trouble èk de la couleur de verd de mon-
tagne ; on le fait filtrer à travers un linge, fur le-

quel il demeure une fécule verdâtre, qu'on amasse

pour la mettre dans une petite terrine neuve ; on
verse fur cette fécule autant de bon esprit de sel
qu'on le juge nécessaire, èk dans Finstant elle se
change en très-beau bleu, qu'on a soin de bien
remuer en plein air, pour en augmenter la vivacité.

Après cette opération, on laisse reposer la ma-
tière pendant une nuit, parce que ce repos en rend
la couleur plus belle èk plus vive ; on la Éive ensuite
plusieurs sois avec beaucoup d'eau de pluie, en lais-
sant reposer chaque sois la fécule qui tombe au fond
de l'eau, èk en versant celle-ci par inclinaison. Ces
lotions se réitérera jusqu'à ce que l'eau devienne in-
sipide

,
èk que la fécule n'ait plus d'acrimonie. Quand

les lotions sont finies èk que la matière est au point
où on la veut , on la fait sécher, èk on la garde pour
l'ufage auquel on la destine. Tous les ingrédiens
dont nous avons parlé plus haut, ne donnent qu'un
peu plus d'une once de matière bleue

,
èk il faut

être accoutumé à une certaine méthode chimique
pour bien réussir à la préparation de cette belle
couleur. ( DiEl. des Ans & Métiers. )

On prétend qu'en Angleterre on fait un bleu aussi
beau que celui de Pruste , en se servant de simple
charbon de bois à la place du sang de boeuf. Ce
procédé est, dit-on , si avantageux,qu'on en retire
un bleu plus foncé èk en quantité double de celle
que donnerait le sang de boeuf. Les Anglois ne
laissent point refroidir le mélange calciné du sel
alkali èk du charbon ; ils exposent simplement la
fécule à l'air, la remuent de temps en temps , èk
n'ont pas besoin d'esprit de sel, pourvu que le degré
de calcination du sel alkali èk du charbon soit au
point qu'il le faut.

On fabrique à Paris beaucoup de bleu de Prusse.
La première manufacture fut établie au Temple par
M. Auteresse. II y en a eu d'autres établies depuis
au fauxbourg Saint-Marcel. Celle de M. d'Heur
passe, de l'aveu des artistes qui emploient le bleu de
Prusse

, pour faire un très-beau bleu. Y oici son pro-
cédé rapporté dans le DiEl. des Arts & Métiers.

Les ingrédiens que M. d Heur fait entrer dans fa
préparation du bleu de Prusse, ne sont pas tout-à-fait
les mêmes qu'on emploie en Prusse.

A six livres de poudre de sang de boeuf, il ajoute
six onces de sel de tartre

,
trois onces de vitriol

d'Angleterre , & trois onces d'alun cristallin
,

les-
quels lui rendent, à la fin des opérations , sept livres
de bleu en pâte

,
qui se réduisent à une livre un

quart lorsque le bleu est sec.
Après que la calcinauon est faite

, on la met pen-
dant une demi - heure dans une chaudière d'eau
bouillante , qui contient cinq seaux d'eau , èk qui
est renfermée dans une maçonnerie où elle n'est
point à demeure, parce qu'on l'en tire toutes les
fois qu'on veut la vider à fond.

Pendant que le résidu de la calcination bout dans
cette première chaudière après l'avoir tiré de dessus
les toiles , {pour le faire ce qu'on appelle passer en
lessive, èk dont l'eau qui en découle forme le bleu,
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on en a une seconde beaucoup plus petite, où l'on
fait fondre Falun èk le vitriol, èk après leur fusion,

on verse les deux liqueurs dans une jane ou tonneau
préparé exprès. La fermentations'y fait quelquefois
íì vive, que les liqueurs s'exhalant en écume

, sor-
tent en partie du tonneau ; on remue ensuite la
fécule avec un gros bâton ,

afin que les deux liqueurs
s'incorporent mieux , èk pour lors le bleu se trouve
fait.

Un quart d'heure après, on le sort de lajane pour
le mettre dans des futailles , où on le lave jusqu'à
ce que l'eau soit insipide. Quand on le tire de la
jane, il est de couleur de café au lait ; le lendemain
qu'il est dans les futailles

, fa surface est verte ; èk
la couleur bleue ne vient qu'après la dissolution des
sels, qui est occasionnée par les divers lavages, èk

que l'eau entraîne avec elle.
Dès que la fécule est bien lavée èk réduite à un

beau bleu , on la passe dans un tamis de crin à
demi fin, qu'on met fur des lattes transversales qui
appuient fur des tréteaux où sont des toiles bien pro-
pres , fur lesquelles on la laisse pendant quatre ou
cinq jours , èk jusqu'à ce qu'il n'en coule plus d'eau.
fáLa fécule devenue en pâte

, on la coupe par
peMLçnorceaux

, on la met fur des planches ; ck ,pour^lui donner une couleur plus vive, on la fait
sécher à Fombre autant que faire se peut.

Le marc de la calcination
,

c'est-à-dire
, ce qui

reste de la lessive du sang de boeuf, après avoir passé
fur les toiles èk en avoir extrait toute la liqueur

,
est

infiniment meilleur à brûler que les mottes èk la
tourbe, ne fume jamais èk ne donne aucune odeur
désagréable : on le met ordinairementen petits pains
pour Ie faire sécher ; les cendres qui en proviennent,
après qu'ils ont été brûlés, sont excellentes pour les
blanchisseusesde linges ; elles les préfèrent même à
la soude.

Le bleu de Prusse
,
préparé èk calciné

,
sert aussi

à faire l'encre bleue pour écrire.

Bleu de Saxe , ou bleu d'azur de Saxe.

Pour faire ce bleu
, on mêle le safre, ( qui est une

espèce de chaux de cobalt d'une couleur grise un
peu rougeâtre ) ; on mêlí ,

dis-je, le safre avec une
partie èk demie de cendres gravelées , èk on fait
fondre ce mélange dans des creusets, jusqu'à ce qu'il
soit parfaitement vitrifié èk réduit en un beau verre
blanc.

II se sait, pendant la fusion
, une séparation de

matière étrangère noirâtre
,

qui est rejetée au milieu
de la surface de la matière ; on la nommespeis.

On sépare avec grand soin cette substance
, parce

qu'elle gâte le bleu du verre ; on donne même une
rétribution aux ouvriers par chaque livre qu'ils en
retirent, afin de les engagera la séparer le plus qu'il
leur est possible : alors on remue le verre fondu
dans le creuset , afin qu'il soit bien mêlé ; on le
chauffe de nouveau pendant un quart d'heure ou
unedemi-heure ; on le puise ensuiteavec des cuillers
de fer , èk on le jette tout rouge dans des baquets

pleins d'eau, afin d'étonner le verre ,& qu'il puisse
se réduire en poudre plus facilement. Après l'avoir,
pulvérisé , on le passe au travers 'd'un crible de
cuivresemblable à celui dont on se sert pour le safre ;
alors on en fixe le prix èk on le met dans des ton-
neaux. Voici de quelle manière on établit le prix de
cette marchandise.

Dans toutes les manufacturesoù l'on fait de l'azur ,
on en a des échantillons de différentes nuances èk
de différentes beautés, dont les prix sont fixés, èk
qui restent entre les mains du directeur de la manu-
facture ; on compare le bleu d'azur qu'on vient de
faire avec ces échantillons ; èk après avoir reconnu
celui auquel il ressemble, on le fixe au même prix
que celui de Féchantillon.

On marque fur les tonneaux , avec un fer rouge,
différentes lettres qui désignent la qualité èk le prix
du quintal comme il fuit :

O
, H

,
36 livres argent de France.

F, H, 62 liv.
F, F, F, F, ,58 liv.0,C, 34 liv.
O

,
E

, 42 liv.
M, E, 50 liv.
F, E, 70 liv.
F,F,E,94 liv.
M, C, 42 liv.
F, C, 62 liv.
F,F, C, 90 liv.
F,F, F, C, 140 à 160 liv. (DiEl. des A. & M.)

Safre ou bleu d'azur de Bohême , de Wirtemberg, de
Sainte-Mûrie aux Mines, èkc.

On fait aussi du safre ou bleu d'azur de cobalt en
Bqhême

,
dans le duché de Wirtemberg, à Sainte-

Marie aux Mines en Lorraine
, èkc. U est vrai que

l'on donne la préférence à celui des Saxons.
II y a lieu de croire que cela vient de leur grande

expérience
,
de la bonté du cobalt qu'ils emploient,

èk du choix des matières d^njg^s. sont le verre.
Comme ce cobalt est une fubítaiice"*çinérale qui se
trouve très-abondammentpresque par-tout où il y
a des mines, il est à présumer qu'on réussira aussi
bien que les Saxons

, en apportant à ce travail la
même attention qu'eux. 1°. II faut bien choisir les
cailloux dont on fera la fritte du verre ; souvent des
cailloux qui paraîtront parfaitement blancs èk purs ,contiennent des parties ferrugineusesque Faction du
feu développe ; alors ces cailloux rougiront ou jau-
niront par la calcination, èk ils pourront nuire à la
beauté de la couleur du safre. D'un autre côté, il y
a des cailloux qui, quoique naturellement colorés ,perdent cette couleur dansle feu; ceux-là pourront
être employés avec succès. On voit par-là qu'il faut
s'assurer par des expériences, dela qualité des cail-
loux qu'on emploiera. Au défaut de cailloux

, on
pourra se servir d'un sable blanc èk bien pur ; 2°. il
faut que la potasse , la soude ou le sel alkali fixe
que l'on mêlera dans la fritte du verre, soit aussi
parfaitement pur; 30. il ne faut point négliger l'eau
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dans laquelle on éteint le verre blanc au sortir du
fourneau, afin de pouvoir le pulvériser plus faci-
lement ; si cette eau étoit impure èk mêlée de par-
ticules étrangères, elle ppurroit nuire à la beauté
du safre.

En général, ce travail exige beaucoup de netteté
& de précaution.

Bleu tenant lieu d'outremer dans le lavis.

Pour suppléer à Foutremer , qui est d'un trop
grand prix

,
èk qui a trop de corps pour être em-

ployé en lavis, on recueille en été une grande quan-
tité de fleurs de bluets ou de barbeaux qui viennent
dans les bleds ; on en épluche bien les feuilles

, en
ôtant ce qui n'est point bleu ; puis on met dans de
l'eau tiède

,
de la poudre d'alun bien subtile ; on

verse de cette eau imprégnée d'alun dans un mor-
tier de marbre , on y jette les fleurs ; èk avec un
pilon de marbre ou de bois

, on pile jusqu'à ce que
le tout soit réduit de manière qu'on puisse aisément
en exprimer tout le suc

, que l'on passe à travers
une toile neure ,

faisant couler la liqueur dans un
vase de verre , où on a mis auparavant de l'eau
gommée

,
faite avec de la gomme arabique bien

blanche.Remarquez qu'il ne faut guère mettre d'alun
pour conserver Féclat, parce qu'en en mettant trop
on obscurit le coloris.

On obtient, par ce procédé, un bleu très-durable
,transparent, d'une couleur éclatante

,
èk qui le cède

peu à Foutremer.
Quand on ne veut extraire des feuilles qu'une

couleur propre à teindre en bleu, on prépare un
fourjieau semblable à celui dont on se sert pour le
safran

: de peur de brûler les fleurs
, èk puisqu'il

en résulte une plus belle couleur, on allume un
petit feu de charbon de bois , pour communiquer
une chaleur douce au haut du fourneau

,
qu'on

couvre d'une peau fur laquelle on met plusieurs
feuilles de papier blanc. Sur ces feuilles on met
deux ou trois pouces d'épaisseur de fleurs , qu'on
arrose d'eau un peu gommée, après les avoirpressées
ôk applaties avec un couteau. On couvre ces fleurs
de deux ou trois feuilles de papier, fur lesquelleson
met une planche chargée de quelque poids léger.

Qutlques minutes après cette opération, on lève
la planche , on prend le papier avec les deux mains
pour retourner les fleurs fur le fourneau, èk les
arroser de nouveau avec de l'eau gommée. On con-
tinue jusqu'à ce que les feuilles s'unissent comme un
gâteau , èk on voit, chaque sois qu'on les retourne ,qu'elles deviennent plus obscures. On les retire lors-
que le gâteau de fleurs paroît d'un bleu très-chargé,
tirant fur le noir, èk on en compose ensuite une
très-bonne teinture.

On peut de même faire des couleurs de toutes
les fleurs qui ont un grand éclat, observant de les
piler avec de Fean d'alun qui empêche que la cou-
leur ne change. Pour rendre ces couleurs porta-
tives, on les fait sécher à Fombre dans des vaisseaux
de verre ou de faïence bien couverts. [

Un naturalisteSuédois, a reconnu que la tige de
bled farrazin qu'on a laissé mûrir èk sécher sur
pied, lorsqu'elle se pourrit, devient bleue èk donne
même en teinture une couleur bleue. Cette couleur
végétale, ne change ni dans le vinaigre ni dansl'es-
prit de vitriol. L'eau sorte la fait disparaître comme
cellede Findigo, sans cependantqu'elle jette, comme
lui, cette espèce d'écume qu'on appellefleur bleue. La
couleur de la tige de bled farrazin n'^l pas aussi
tenace que celle de Findigo ; mais elle a assez de
solidité pour certains usages.

Bleu de kali d'Alicante.
Kali d'alicante. Si Fon fait sécher par évaporation

le suc de cette plante après que l'on a séparé tout
le sel marin

, èk qu'on en calcine le résidu, on aura
finalement une substance sèche, terreuse, qui tient
de ia substance lixivielle , mais qui ne fond point en
liqueur étant exposée à l'air. Cette substance cal-
cinée étant mêlée avec quelque esprit acide , èk sur-
tout avec Fesprit de vitriol, devient d'un bleu ad-
mirable qui ne le cède point au plus bel outremer.

Bleues. ( cendres ) Elles sont d'un grand usage dans
la peinture à détrempe. II y en a qui sont très-vives
en couleur ; mais à Fhuile elles noircissent èk de-
viennent verdâtres, car elles tiennent de la nature
du verd-de-gris ; èk de plus, quand on les met à
Fhuile, elles ne paraissent pas plus brunes ou foncées
en couleur. On les trouve en pierre tendre dans les
lieux où il y a des mines de cuivre ou de rosette ,èk l'on ne fait que les broyer à l'eau pour les réduire
en poudre fine.

Cette espèce de lieu doit être employé sur-tout
dans la peinture en détrempe qu'on ne voit qu'aux
lumières, comme les décorations de théâtres; car,
quoiqu'on y mêle beaucoup de blanc, il ne laisse pas
de paroitre fort beau, il tire pourtant un peu fur le
verd , tout au contraire de l'émail qui est fort vif
au jour, èk qui paroît gris aux lumières.

On trouve quelquefois des cendres bleues qui pa-
raissent aussi belles que Youtremer ; m.iis on connoit
bientôt que ce ne sont que des cendres , si on les
mêle avec un peu d'huile

, car elles ne deviennent
guère plus brunes qu'auparavant, au contraire de
foutremer qui devient sort brun : au feu elles devien-
nent noirss.

Bleu de Lacktnus.
Lackmus est le nom que les Allemands donnent

à une couleur bleue
,

semblable à celle qu'on tire
du tournesol: elle vient de Hollande ou de Flandres.
C'est un mélange composé de chaux vive, de verd-
de-gris, d'un peu de sel ammoniac, èk du suc da
fruit de myrtille épaissi par la coélion. Quand ce
mélange a été séché . on le met en pastilles ou en
tablettes carrées. Les peintres en font usage, èk l'on
en mêle dans la chaux dont on se sert pour blanchir
les plafonds èk Fintérieur des maisons. Cela donne un
coup-d'oeil bleuâtre au blanc ; ce qui le rend plus
beau.

Bleu de Léao.
On nomme léao, une espèce de pierre bleue qui
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se trouve dans les Indes Orientales, fur-tout dans
les endroits où il y a des mines de charbon de terre.
Les Chinois s'en servent pour donner la couleur
bleue à leur porcelaine. Ils commencent par laver
cette pierre, afin de la dégager de toute partie ter-
restre èk impure : ils la calcinent dans des fourneaux
pendant deux ou trois heures , après quoi ils Fécra-
scnt dans des mortiersde porcelaine, ck versent de
l'eau par dessus qu'ils triturent avec la pierre ; ils
décantent l'eau qui s'est chargée de la partie la plus
déliée, èk continuent ainsi à triturer èk à décanter
jusqu'à ce que la couleur soit enlevée. Après cette
préparation, ils s'en servent pour peindre en bleu
leur porcelaine.

Bleu de Tfin.
Tsin, nom donné par les Chinois aune substance

minérale d'un bleu foncé, assez semblable à du vitriol
bleu

,
qui se trouve dans quelques mines de plomb

,
èk que Fon croit contenir quelques parties de ce mé-
tal. Les Chinois s'en servent pour peindre en bleu
leur porcelaine , èk ils Femploient comme un fon-

dant qui fait pénétrer les autres couleurs dans la
pâte de la porcelaine. Cette substance se trouve,
dit-on, aux environs de Canton èk de Pékin.

Avant d'employer le tfin, on ne fait que le pul-
vériser sans le calciner , comme cela se pratique
d'ordinaire ; on le bat ensuite dans beaucoup d'eau
pour en séparer la terre èk les parties étrangères ,après quoi on laisse la poudre tomber au fond de
l'eau qui n'est point colorée. Quant à la poudre ,elle n'est plus bleue comme avant d'avoir été pul-
vérisée

,
elle est d'un gris cendré ; mais après avoir

été recuite, elle redevient d'un très-beau bleu. La
matière qui s'est précipitée au fond de l'eau, se
sèche èk se conserve ; pour en faire usage, on ne fait
que la mêler avec de l'eau gommée, èk on l'applique
avec un pinceau sur la porcelainequ'on veut peindre.

On distingue différentes nuances de bleu; le bleu
blanc, bleu mourant, bleu céleste, bleu turquin foncé,
bleu d'enfer ou noirâtre

,
bleu artificiel.

Les peintres distinguent différens tous de bleu ;
bleu tendre, bleu dur , èkc.

VOCABULAIRE.
XINATI; plante des Indes, dont la fleur soumit
une couleur bleue.

ATTOLE; plante des Indes, dont on peut tirer une
couleur bleue.

AZUR ; c'est le nom donné en généralà une belle
couleur bleue.

BERLIN ; (bleu de ) c'est le même que Ie bleu de
Prusse. Voyez ce mot.

BLED SARRAZIN, (tige du) dont on peut tirer
une couleur bleue.

fLEU; l'une des couleurs des corps naturels.
BLE D'ÉMAIL ; bleu tiré des minéraux, qui s'em-

ploie fur l'émail.
BLEU DE SAXE ; c'est un bleu qui se fait en Saxe

,
avec le safre èk des cendres gravelées.

BLEUES, (cendres) qui fournissent du bleu pour
la peinture à détrempe.

BLUET ou BARBEAU, ( fleurs de) dont on tire
une couleur bleue.

CORAIGNES ou CORS ; petites boules de pastel.
ENCRE BLEUE; c'est une préparation du bleu de

Prusse pour écrire en bleu.
ENFER ; ( bleu d' ) c'est un bleu noirâtre.
INDE èk INDIGO ; fécule de la plante d'anil qui

fournit une couleur bleue.
KALI D'ALICANTE; plante dont la substance cal-

cinée donne une couleur bleue.
LACKMUS; c'est un bleu qui provient du mé-

lange du suc du fruit de myrtille, avec la chaux
vive, le verd-de-gris èk le sel ammoniac.

LAPIS OU LAPIS LAZULI ; c'est la pierre qui
donne le plus beau bleu d'azur.

LEAO; pierre bleue qui se trouve dans les Indes
orientales.

LESSIVE ; ( passer en ) se dit d'une opération dans
la fabricationdu bleu de Prusse.

MONTAGNE ; ( bleu de ) c'est un minéral ou pierre
fossile bleue.

OUTREMER ; c'est le beau bleu qui se tire du lapis
lazuli.

PASTEL ; bleu que l'on tire de la fécule d'une
plante, dite pastel.

PERSE ; ( bleu de ) bleu d'une nuance qui participe
du verd.

Pois ; ( arbre aux ) arbre de Sibérie , dont les
feuilles peuvent fournir une couleur bleue.

PRUSSE ; ( bleu de ) c'est un bleu qui se tire du
sang de boeuf calciné avec du nitre èk du tartre.

SAF-RE ; c'est un mélange du colbat avec le fable
èk le sel alkali.

SMALT ; c'est le verre provenant du colbat
fondu avec le fable èk le sel alkali.

SPEIS ; c'est une substance étrangèrenoirâtre, qui
se sépare dans le creuset de la matière du bleu de
Saxe.

TOURNESOL; pâte d'une plante qui fournit une
couleur bleue.

TSIN ; substance minérale d'un bleu foncé, qui se
trouve en Chine.

TURQUIN; (bleu) c'est un bieu foncé.

BOISSELIER.
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B O I S S E L I E R.
JLi.'ART du boisselier consiste à fabriquer divers '
menus ouvrages de bois, tels que boisseaux , litrons,
seaux, soufflets, caisses de tambour, èkc.

L'origine de cet art facile, est aussi ancienne quel'industrie humaine, èk remonte fans doute au temps
des besoins du commerce èk de la société.

Les boisseliers font les différentes mesures en bois
qui sont d'usage ; èk il seroit à souhaiter pour le bien
& la facilité du négc/fce de tous les États

, qu'il y eût
à cet égard une règle fixe èk générale.

On peut proposer pour étalon universel, le pied
cube d'eau douce, qui est la règle de tous les poids
ck de toutes les mesures de contenance dans le
Danemarck; ce seroit du moins un moyen aisé de
déterminer le rapport de la capacité èk du poids
des différentes mesures entre elles.

Quoi qu'il en soit, on emploie pour mesurer les
grains , diverses mesures ; savoir , le minet qui se
subdivise en boisseaux, demi-boisseaux, quarts èk
litrons.

Le minot doit avoir, suivant les ordonnances èk
Teglemens, onze pouees neuf lignes de hauteur,
fur un pied deux pouces huit lignes de diamètre oudelargeur entre les deux fûts.

Le minot contient trois boisseaux; le boisseau con-
tient deux demi-boisseaux ou quatre quarts de bois-
seau, ou seize litrons.

Le litronse divise en deux demi-litrons ; ensorte quele boisseauest composé de trente-deuxdemi-litrons
,ou de seize litrons, ou de huit demi-quarts, ou de

quatre quarts, ou enfin de deux demi-boisseaux.
Le septier de grains est composéde quatre minots.
Le muid répondà douze septiers, ainsi le muid est

de quarante-huit minots.
II est ordonné par une sentence de l'hôtel-de-

vitte de Paris, du 29 décembre 1670, que le bois-
seau aura huit pouces deux lignes èk demie de haut,
& dix pouces de diamètre.

Le demi-boisseau doit avoir six pouces cinq lignes
<âe haut, fur huit pouces de diamètre.

Le quart de boisseau
, quatre pouces neuf lignes

'de haut, èk six pouces neuf lignes de large.
Lsdemi quart aura quatre pouces trois lignes de

haut, èk cinq pouces de diamètre.
Le litron doit avoir trois pouces & demi de haut,

& trois pouces dix lignes de diamètre,
Le demi-litron doit être de deux pouces dix lignes

'de haut, fur trois pouces une ligne de large.
Par un règlement de Henri VII, le boisseau en

Angleterre contient huit gallons de froment, le gallon
(huit livres de froment à douze onces la livre ; Fonce
vingt sterlins , èk le slerlin trente - deux grains de
froment qui croissent dans le milieu de Fépi.

' Les procédés de Fart du boisselier sont trop
Arts Ç Métiers, Tome I. Partie I,

simples pour demander une longue description, èk
la plupart de ses outils lui étant communs avec ceux
de beaucoup d'autres artisans, la seule inspection
pourra suffire.

Avant donc que d'entrer dans quelques détails
propres à cet art, il faut jeter les yeux fur les deux
planchesdestinées au travail du boisselier,dont voici
l'explication.

Planche I, on voit dans la vignette les différentes
sortes de marchandises que les boisseliers vendent ou
fabriquent, comme les tambours,tambourins ,

bois-
seaux, seaux ferrés, sabots, pelles , tamis, cribles,
soufflets, èkc.

Fig. 1, ouvrier occupé à placer le cul d'un scáu."

a, billot à planer, b, crochet de fer pour courber les
éclisses dont on fait les cercles du seau, c , morceau
de fer fur lequel on rive les clous des seaux.

Fig, 2 ,
ouvrier occupé à faire un soufflet.

Fig. 3, chevalet à planer le merrein pour Ie seaa
serré èk les soufflets.

Fig. 4, enclumette,
Fig. / ,

plane ronde.
Fig. 6 èk 7 , planes ordinaires èk droites.
Fig. 8, serpette.
Fig. 9, serpe ou gros couteau.
Fig. 10 , tenon.
Fig. 11, poinçons.
Fig. 12, chassoir.
Fig. 14, jarbière. a b, la lame, c, poignée de la

jarbière qui va èk vient librement de a en b, èk de
ben a.

Fig. if, marteau.
Fig. 16, maillet de buis.
Fig. 17, a, ciseau pour couper le clou à tranches»

b, bande de tôle, c, clou à tranchet.
Fig. 18, b, repoussoir.
Fig, 19 , a, rivoir,
Fig. 20, vrille,
Fig. 21, bigorne.
Fig, 22, compas.
Fig. 23, scie.
Fig. 24 ,

barre à tamis.
Fig. 2$, règle.
Planche II, fig. 1, plane creuse pour le seau ferré.
Fig. 2, plane pour le dedans du seau serré.
Fig. 3 ,

jabloire.
Fig. 4, cisailles pour couper les bandes de tôle.
Fig. s, bâtissoir pour le seau ferré.
Fig. 6, seau ferré achevé.
Fig. 7, scie montée pour découper les rosettes

des soufflets, cc, corps de la scie, b, viro'e.adhé-
rente au corps de la scie, dans laquelle passe Ie
manche de buis a qu'on voit au dessous Ce manche
est percé d'un trou d, dans lequel est un écrou pourFf
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recevoir la vísf. C'est.en tournant le manche/dans
la virole b, que Fon tend ou détend la lame g.

Fig. 8 , équerre.
Fig. 9 , emporte-pièces pour les cribles.
Fig. IO , a, pince platte. b, pince ronde.
Fig. n ,

fer à repasser le cuir des soufflets. On le
fait chauffer pour s'en servir.

Fig. 12, forces ou grosse cisaille,
Fig. 13, tenailles.
Fig. 14, soufflet ordinaire.
Fig. if, soufflet à deux vents.
Fig. 16, mandrin de fer pour les douilles de

soufflets.
Fig. 17, colombe.
Fig. 18 , vilebrequin, a, mèche à éventail, b ,mèche en queue de cochon.
Les boisseliers achètent communément les corps

des boisseauxtout faits èk tout arrondis, qu'ils tirent
d? la province de Champagne.

Le corps du boisseau est de bois de chêne, ou de
hetre, ou de noyer. On rétend ces bois à la scie,
comme des planches de volige. Quand ces bois ont
été ensuite bien amincis au rabot, on les fait bouillir
dans l'íau; èk lorsqu'ils sont encore tout chauds

, on
les plie avec une machine faite exprès, fan3 qu'ils se
cassent.

Le boisselier qui veut faire un boisseau , prend
un corps ainsi préparé dont il commence à unir les
bords

, avec une plane semblable à celle dont se
servent les tonneliers, fig. 6, planche I. Cette opé-
ration étant finie, il cloue les deux bouts ensemble
en dedans èk en dehors.

Lorsque le corps est cloué
,

le boisselier le di-
minue tout autour à l'endroit où doit être placé le
fond

, avec un instrument appelle jabloire, fig. j ,planche II. C'est un instrument dont la lame peut
fe raccourcirou s'alongerau besoin : après quoi Fou-
vrier trace avec un compas fur une planche

, la
rondeur du boisseau ; ensuite il abat les quatre angles
de la planche, èk arrondit le fond avec la plane.

Le fond étant ainsi arrondi, on le fait entrer de
force dans la place qui lui est destinée, èk on cloue
un cercle de chêne en dedans de l'épaisseurdu corps
du boisseau ; ce qui se fait pour aflujettir le fond,
ck le rendre inébranlable.

L'ouvrier coupe des bandes de tôle
,

èk les cloue
au fond du boisseau dans la forme d'une croix de
S. André ; il met un cercle de fer dans la partie
supérieure

,
èk un autre dans la parfie inférieure ;

enfin, il place entre les deux cercles tout autour
du corps, des bandes de tôle en zigzag, èk le bois-
seau est' alors achevé solidement.

On se sert du boisseau dans le commerce pour
mesurer les choses sèches, comme graines de fro-
ment, de seigle, d'orge, d'avoine, èkc; certains
légumes tels que les pois, les fèves, les lentilles ,èkc. ; les graines de chenevis, de millet, de navette
èk quelques fruits secs, comme châtaignes, noix,
navets, oignons, èkc. ; ou des poudres comme les
farines, le gruau ,

le son, les cendres, èkc. èkc.

En plusieurs endroits, èk particulièrementà Lyen^,
cette mesure se nomme bichet.

Le boisseau est Fouvrage principal du boisselier ,
èk l'on peut aisément appliquer aux litrons , aux
seaux èk autres mesures, ce que nous venons de
dire par rapport à la construction du boisseau. Les
soufflets sont aussi du ressort de l'art du boisselier ;
mais il y a des ouvriers qui s'adonnent principale-
ment à cette partie , èk que Fon nomme, par cette
raison, foufftetiers.

Le soufflet est un instrument qui attire l'air, par
le moyen d'une soupape qui s'ouvre lors de sons
intromission ; èk qui, relativementau degré de com-
pression qu'il lui fait subir entre ses deux ais, le'
fait sortir avec plus ou moins de violence , par urt
orifice fort étroit qu'on nomme tuyère.

Le soufflet domestiqueordinaire èk à un seul vent,,
est formé de deux ais ou planches de bois de hêtre

,
taillées en espèce d'ellipse ou d'un rond alongé vers
une de ses extrémités

,
dont les parties qui ont le

plus de circonférence ont chacune une espèce de
queue plate, afin de pouvoir élever ou baisser à

propos chaque ais
, en en tenant une dans chaque

ma'm : voyez fig. 14, planche II.
L'ais ou la planche inférieure est ordinairement

travaillée par un tourneur , qui fait dans fa plus
petite extrémité un avancementen rond, deux sois-
plus épais que la planche ; ce rond est creusé inté-
rieurement, èk Fon y adapte une espèce de longue-
virole qui va toujours en diminuant, èk que l'on
nomme la tuyère ; c'est par là que le vent s'échappe
lorsqu'il est comprimé entre les deux ais.

La planche inférieure est percée dans son milieu ^.
de trois ou quatre petits trous , ou de quelque ou-
verture figurée suivant le caprice de Fouvrier.

Afin que le soufflet ait le jeu qui lui est néces-
saire

, il faut que cette ouverture soit recouverte
intérieurement par un morceau de cuir, qui s'élève
toutes les fois que l'air s'introduit dans le corps du
soufflet par cette même ouverture ,

èk le cuir se
ferme exactement lorsqu'on approche les deux plan-
ches. Ce morceau de cuir , qui forme une espèce der,
soupape, qui laisse entrer l'air lorsqu'on écarte les-
deuxpalettesdusoufflet,èkquil'yretientlorsqu'onles
comprime en forçant l'air de prendre son issue par,
la tuyère, se nomme Yame du soufflet.

Pour entretenir l'air entre les deux ais du soufflet,
on les assujettit au moyen de ce que les souffletiers
nomment un quartier ; c'est une peau de mouton
préparée èk coupée de manière à s'ajusterà la figure èk
à la grandeur que l'ouvrier donne à chaque, planche.
Mais afin que cette peau fasse des plismoinsinégaux,
èk que Ie soufflet se ferme plus commodément, on
met dans son intérieur deux petites baguettes ar-
rondies èk pliées en deux , dont les extrémités vont
se joindre près de Forifice par où fort le vent.

Comme ces baguettes ne pourroient pas suivra
les mouvemens qu'on donne à la peau, en élevant
èk abaissant les deux ais auxquels elle est attachée

,,
on cloue ces baguettes à la peau, èk. on rnetà chaque,
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tíotì ún pe'tir morceau de cuir en losange qu'on
nomme r.fette, qui sert à recouvrir le trou du clou ,& à fermer dans certaine partie le passage à l'air.

Quelque près qu'on clouât le quartier fur la cir-
conférence des ais ,(»cette peau laisserait échapper
Pair par les petits interstices qui fètrouventnécessai-

ment entre chaque clou; c'est pourquoi il faut avoir
foin de couvrir cette premièreattache par une lanière

ou courroie de cuir , qu'on cloue à distances égases
fur la peau qui est déja mise à demeure fur les ais.
Dans les soufflets à deux vents un peu propres, on
met à la place de cette lanière, un petit galon d'or
Ou d'argent qui règne tout autour.

La planche supérieure du soufflet doit être
un peu plus courte que l'inférieure

, èk venir se
terminer à l'endroit de la planche inférieure qui
est plus épais èk qui sert à la tuyère. Cette partie
la plus étroite de lais supérieur, est arrêtée par la
peau qui la couvre ; èk afin que le vent ne passe
pas à travers les interstices qui se trouvent entre
les clous qui la tiennent attachée, on y assujettit
de petites courroies de cuir qu'on nomme traverses,
& qui vont jusqu'à la surface extérieure de la planche
de dessous. Dans les souffletscommuns, ces traverses

,font plus courtes ou plus longues, suivant les divers
«sages auxquels ils sont employés ; elles sont même
quelquefois de lames de fer ou de cuivre, arrêtées
à demeure par de petits clous , èk ordinairement en-
tourés d'une virole dans la partie qui entre dans le
soufflet.

Le souffletà deux vents, fig. i;, plancheII, diffère
du soufflet qu'on vient de décrire, parce qu'outre
qu'on y emploie communémentune peau plus pro-
pre, il est essentiellement composé de trois planches
au lieu de deux; la planchedu milieu ne paroît pas ,étant placée dans Fintérieur entre les deux autres :
dès - lors ce soufflet a deux âmes ou soupapes

,dont la seconde est attachée à la planche intérieure;
ce qui fait que l'air est introduit èk comprimé alter-
nativement en dessus èken dessous, èk que ce soufflet
à deux âmes èk à deux vents, peut conséquemment
fournir un courant d'air perpétuel.

Le soufflet carré ne diffère du soufflet ordinaire ,que par de petites feuilles de bois de fourreau qu'on
y colle intérieurement à la place des vergettes.

Le soufflet carré à double vent, est le soufflet ci-
dessus

, auquel on ajoute de plus une planche èk
un ressort, pour recevoir deux âmes ou deux sou-
papes.

On a construit des soufflets en triangle, qui ne
s'élèvent que d'un côté.

On en a aussi fabriqué à lanterne , qui s'élèvent
également des deux côtés, èk qui demeurent pa-
rallèles à Fais inférieur , suivant le modèle que nous
présentent des lanternes de papier.

On en a fait de diverses autres forces èk inven-
tions

, qu'on peut varier à volonté , quand une fois
on connoît le principe mécanique pour recevoir
l'air, le comprimer èk le chasser par une issue dé-
terminée.

Lés grands soufflets à forge, qui sont mus à force
de bras ou par le moyen de l'eau, ne diffèrent des
autres soufflets domestiques , que relativement à
leurs proportions, à la grosseur de leurs clous, èk
à la qualité des peaux qui servent à assembler les
deux ais.

On se sert ordinairement pour les gros soufflets ,de peaux de veau bien passées èk bien assouplies par
Fhuile, afin de leur donner de la force oc du jeu.
Les peaux de mouton ou autres moins fortes , ne
pourraient pas résister au grand volume d'air qu'ils
compriment.

Les caisses de tambour sont des cercles de bois,-
quelquefois même de cuivre, comme le corps de
nos timbales. Aujourd'hui on se sert plus commu-
nément de chêne ou de noyer ; la hauteur de la
caisse égale fa largeur.

Les peaux de mouton ou autres dont on couvre
les tambours ,

se bandent par le moyen de cerceaux
auxquels sont attachées des cordes qui vont de l'un»
à l'autre, èk ces cordes sont serrées par le moyen
d'autres petites cordes , courroies ou noeuds mobiles
qui embrassent deux cordes à la sois ; Ie noeud ou
tirant est fait de peau, ainsi que la couverturede 1»
caisse.

La peau de dessous la caisse, est traversée d'une
corde à boyau mise en double, qu'on nomme Ie
timbre du tambour. On appelle vergettes les cercles
qui tiennent ou serrent les peaux fur la caisse.

Lorsqu'on veut que les tambours forment une
sorte d'accord entre eux, comme font à peu près les
cloches , èk que , par exemple , quatre tambours
sonnent ut, mi, fol, ut, il saut que les hauteurs des
caisses soient relatives entre elles , comme les nom-
bres 4,5,6,8.

Le9tambourin ou tambour de Provence, diffère dit
tambour ordinaire

, en ce que la caisse est beaucoup
plus haute que large.

Le tambour de Basque est couvert d'une seulâ
peau. Sa caisse n'a que quelques doigts de hauteur ,
èk est garni tout autour de grelots 011 de lames so-
nores. On le tient d'une main, èk on le frappe avec
les doigts de l'autre.

Le boisselier fabrique aussi des seaux , qui sont
composés de planches de hêtre fendues très-minces ,hautes d'environ un pied, dont on fait le milieu ou
le corps du seau ; ensuite, ils y mettent un fond
de hêtre ou de chêne

, comme nous l'avons dit pour
le boisseau ; ils fortifient le seau par des bordures
qui sont aussi des fouilles minces de hêtre

, par des
cerceaux de fer ; èk on y attache une anse qui est

une verge de fer courbée en cintre ,
dont les ex-

trémités tiennent aux deux côtés du seau. Voyez
fig. 6, planche II.

Les boisseliers tirent les corps deseaux èk ses bor-
dures par bottes, qui leur sont apportées de la pre-
mière main ou de la forêt.

Les seaux qui sont faits de douve*, sont travail-
lés par les tonneliers ; nous en parlerons à leur,
article,

Fíij
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Les boisseliers vendent des falots , espèce de
chaussurebien connue ,

faite de bois léger èk creusé,
dont les pauvres gens se servent taute de souliers.

On les fait venir du Limousin ck de FAuvergne, èk

d'aútres pays abondans en forêts, où les talons, les
sabots

,
les pelles èk tous ces ouvrages en bois , se

fabriquent à grand marché.
Le tambour ou chauffe chemise

,
est une machine

de bois ou d'osier en forme de véritable caisse de
tambour, mais haute de quatre à cinq pieds, èk
large d'un pied èk demi avec un couvercle. Au
milieu de cette machine est tendu un réseau à clair
voie sur lequel on met une chemise on autre linge ,
èk dessous un réchaud plein de charbon pour chauffer

ou sécher le linge.

Les boisseliers font aussi des tamis, qui consistent

en un cerceau plus ou moins élevé, auquel on at-
tache une toile de crin, de foie, d'étamine ou telle

autre étoffe à claire voie , pour passer des choses li-
quides ou des poussières. Nous aurons occasion de
parler ailleurs de ces tamis, instrumens trop simples

èk trop connus, pour demander ici une plus ampl»
description.

Le crible est pareillement composé d'un qercle de
bois large environ de quatre doigts, dont le foni
est garni d'une sorte peau percée de trous.

La communauté des boisseliers est réunie, parle
règlement du n août 1776, à celle des tonneliers.
Les droitsde réception desimaítresfonttaxéíà300 liv-

VOCABULAIRE du Boisselier.

Jt\
M E , en terme de boissellier ; c'est un morceau

de cuir qui forme dans le soufflet une espèce de
soupape pour y recevoir l'air, le comprimer, èk le
chasser

ANSER ; c'est garnir une pièce quelconque d'une
verge de fer courbée en cintre

,
dont les extrémités

s'attachent au bord de l'ouvrage.
BÂTISSOIR; machine qui sert à retenirles douves

avec lesquelles on construit un seau ou un tonneau.
BATTERIE ; c'est le pied, le dessous, ou le fond

du tamis ; ainsi appelé parce que c'est la partie par
laquelle on frappe le tamis.

BOISSELIER ; ouvrier qui fait des boisseaux èk
autres menus ouvrages de bois.

B ois SELLERIE; c'est l'art ou la profession du
boisselier.

BOÎTE; coffret couvert ou non ,
destiné à*con-

tenir quelque chose.
BORDER

, en terme de boisselier; c'est garnir
d'un bord d'osier les extrémités d'une pièce de bois-
sellerie pour la rendre plus solide.

BORDURE
, en boissellerie ; feuilles de hêtre fort

minces, portant environ six pouces de largeur; le
boisselier s'en sert pour border les extrémités des
seaux , boisseaux, minots, èkc.

BOTTE DE BORDURES ; c'est une douzaine de
feuilles de hêtre liées ensemble, èk préparées pour
faire des bordures.

BOTTE DE SEAUX ; c'est un paquet de six corps
de seaux, tels qu'ils sortent de la première main ck
de la forêt.

CAISSE DE TAMBOUR; cercle de bois fur lequel
ou tend une peau,

CH ASSOIR ; instrument de bots rond par le haut,
app.'ati èk aminci par le bas

, pour chasser ou en-
foncer les cerceaux sous les coups de maillet.

CHAU5-FE-CHEMISE; c'est une caisse ronde en-
osier ou en bois ,

élevée de quatre à cinq pieds ,
propre à faire chausser ou sécher le linge au moyen
d'un rccli'aud pkiY? de charbon placé dessus.

COLOMBE; efpèc'S de varlope ou de rabot ren-

versée èk portée sur quatre pieds , dont on se sert

pour unir le joint des douves.
CORPS DE SEAU ; c'est une planche de hêtre)

fendue très-mince, haute d'environ un pied, dont
on fait le milieu ou corps du seau.

ECLISSE; planche très-mince, dont les boisseliers
se servent pour leurs divers ouvrages.

ENCLUMETTE ; morceau de fer court èk gros, un
peu écrasé par le« deux bouts, dont les boisseliers
se servent pour soutenir les planches qu'ils veulent
clouer ensemble, èk river leurs clous.V.fig. 4, pi. Ii

ENVERGER ; c'est garnir les soufflets de plusieurs
verges ou baguettes de bois qui sont courbées selon-
la forme des soufflets, èk fur lesquelles en applique
le cuir qui les couvre.

FONCER
, terme de boisselier ; c'est donner à uné

planche la figure de la pièce qui doit servir de fond^
JABLOIRE ; outil dont la lame s'alonge èk se rac-

courcit au besoin
, èk qui sert à faire les rainures oìt

Fon doit placer les fonds.
JARBIÈRE

, outil de boisselier ; c'est une lame de
fer tranchant, ajusté dans un manche ou poignée de
bois qui va èk vient librement.

METTRE L'AME ; c'est garnir les soufflets d'une
soupape de cuir que les boisseliersappellent ame.

METTRE EN TENON ; c'est retenir les deux extré-
mités du corps du seau dans un tenon ou espèce de
pinces de bois, pour les clouer plus facilement en-
semble. Voyez fig. 10 ,

pi. I.
MONTER

, en boissellerie; c'est couvrir l'ouvrage;
comme un soufflet, de la couleur qu'il plaît à Fou-
vrier de lui donner.

PLANE RONDE ; instrument de fer fort tranchant»
recourbé en demi-cercle, èk garni à ses deux bouts1

d'une petite poignée pour le rendre aisé à manier.
QUARTIER

, en terme de boissellier; c'est la peau
qui doit êtrejjjustée au soufflet.

REPOUSSOIR
, outil de boisselier ; c'est un instru-

ment de fer rond d'un côté èk aminci par l'autre ,
pour repousserèk enfoncerdes cercles foui les coups
du marteau.
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HïVÔrf. i outil tranchant d'ací«r trempé , pour
couper èk river des pointes èk clous.

ROSETTE; petit morceau de cuir en losange,qu'on
met à chaque clou qui retient la peau du soufflet.

SABOTS ; sorte de chaussure de bois léger èk
creusé, dont les pauvres gens se servent saute de
souliers.

SARCHE ; cercle haut èk large auquel on attache
une peau percée ou une étoffe pour faire tamis,
tambour

, èk autres semblables ouvrages.
SEAU ; vaisseau de bois servant à puiser de l'eau.
SOLAMIRE ; en terme de boissellerie,est cette toile

de crin, de soie, ou de toute autre chose à claire-
voire, dont on garnit les tamis.

SOUFFLET; ustensile domestique
,

qui attire l'air
par le moyen d'une soupape

,
le comprime èk le fait

sortir avec violence par une tuyère.
SOUFFLET CARRÉ ; il ne diffère du souÉet ordi-

naire que par de petites feuilles de bois de fourreau,
qu'on y colle intérieurement à la place des vergettes.

SOUFFLET A DOUBLE VENT ; on appelle ainsi
celui qui pompe le double d'air des autres, par le

moyen d'une planche qu'on y met de plus, èk d'un
ressort qu'on y ajoute.

TAMBOUR ; machine de bois ou d'osier, élevéede
quatre à cinq pieds, au milieu de laquelle est tendu
un réseau à claire-voire, sous lequel on place un
réchaud plein de charbon pour chauffer ou sécher
du linge.

TENON ; espèce de pince de bois dont les boissel-
liers se servent pour tenir joints les deux bouts d'une
éclisse ou pièce de boissellerie.

TIMBRE DU TAMBOUR ; c'est une corde à boyau
mise en double au dessous de la caisse du tambour.

TIRANT; sorte de noeud fait de cuir dont on se
sert pour bander un tambour.

TRAVERSES ; ce sont de petites courroies de cuir
ou même des lames de métal, qu'on place fur les
clous qui retiennent la peau du soufflet.

TUYÈRE ; longue virole qui va toujours en dimi-
nuant , par laquelle le vent du soufflet s'échappe.

VERGETTES ; cercles de bois 011 de métal qui ser-
vent à soutenir èk à faire bander les peaux dont on
couvre les tambours.

BOUCHER.
Ï5 OUCHER

,
celui qui est autorisé à faire tuer

de gros bestiaux
,

èk à en vendre la chair en détail.
BOUCHERIE ; c'est Fatelier où le boucher

prépare fa viande , ou l'endroit où il la vend èk la
débite.

La viande de boucherie est la nourriture la plus
ordinaire après le pain, èk par conséquent une de
eelles qui doit davantage èk le plus souventintéresser
la santé. C'est pourquoi la police veille attentive-
ment sur cet objet, èk prend toutes les précautions
nécessaires pour que les bestiaux destinés à la bou-
cherie soient sains, pour qu'ils soient tués èk non
morts de maladie ou étouffés

, pour que Fapprêt des
chairs se fasse proprement, èk que la viande soit
débitée en temps convenable.

II ne paroît pas qu'il y ait eu des bouchers chez
les Grecs, du moins du temps d'Agamemnon. Les
héros d'Homère sont souvent occupés à dépecer èk
à faire cuire eux-mêmes leurs viandes ; èk cette
fonction qui est si désagréable à la vue, n'avoit alors
rien de choquant.

A Rome il y avoitdeux corps ou collèges de bou-
chers , ou gens chargés par état de fournira la ville
les bestiaux nécessairesà fa subsistance ; il n'étoit pas
permisaux enfans desbouchers de quitter la profession
de leurs pères, fans abandonner à ceux dont ils se
séparaient, la part e des biens qu'ils avoient en com-
mun avec eux. Ils éhsoientun chef qui jugeoit leurs
différends. Ce tribunal étoit subordonné à celui du
préfet de la ville. L'un de ces corps ne s'occupa
d'abord que, de Tachât des porcs» l'autre étoit pour

Fachat èk la vente des boeufs : ces deux corps fureat
réunis dans la fuite.

Ces marchands avoient sous eux des gens dont
Femploi étoit de tuer les bestiaux

,
de les habiller,

de couper les chairs èk de les mettre en vente.
Les bouchers étoient épars en différens endroits

de la ville ; avec le temps on parvint à les rassem-
bler dans un seul quartier. On y transféra aussi les
marchés des autres substances nécessaires à la vie.

Ce grand marché, ou la grande boucheriedevint, sous
les premières années du règne de Néron, un édi-
fice à comparer en magnificence aux bains

, aux cir-
ques , aux aqueducs èk aux amphithéâtres. Cet esprit
qui faisoit remarquer la grandeur de Fempire dans
tout ce qui appartenoit au public , n'étoit pas entiè-
rement éteint. La mémoire de cet édifice fut transmise
à la postérité par une médaille où l'on voit qu'on n'y
avoit épargné ni les colonnes

,
ni les portiques

, ni
aucune des autres richesses de l'architecture.

L'accroissement de Rome obligea dans la fuite
d'avoir deux autres boucheries.

La police que Vs Romains obscrvoïent dans leurs
boucheries

, s établit dans les Gaules avec leur do-
mination ; èk l'on trouve dans Paris , de temps im-
mémorial, un corps composé d'un certain nombrede
familles chargéesdu soin d'acheter les bestiaux

, d'en
fournir la ville, " ûk.idébiterles chairs: elles étoient
réunies en un corp LÌ Fétrangern'étoit point admis,
où les errfans si cceúoient à leurs pères, èk les colla-
téraux à leurs pareils ; où les mâles seuls avoient droit
aux biens qu'ellespossédoient en commun-, èk où ,
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par une espèce de substitution, les familles qui nè
laissoient aucun hoir en ligne masculine ,

n'ayoient
plus de part à la société ; leurs biens étoient dévolus

aux autres. Ces familles élisoient entre elles un chef
à vie, sous le titre de maître des bouchers,un greffier
6k un procureur d'office. Ce tribunal subordonné au
prévôt de Paris ,

ainsi que celui des bouchers de
Rome Fétoit au préfet de la ville, décidoit en pre-
mière instance des contestations particulières

, èk
faifoit les affaires de la communauté.

On leur demanda souvent leur titre, mais il ne
paroît pas qu'ils l'aient jamais fourni ; cependant leur
privilège fut confirmé par Henri II en 1550 ; èk ils

ne le perdirent en 1673
, que par Fédit général de

la réunion des justices à celle du châtelet.
Telle est l'origine de ce qu'on appela dans la fuite

la grande boucherie : l'accroissement de la ville rendit
nécessaire celui des boucheries

,
èk l'on en établit en

différens quartiers ; mais la grande boucherie se tint
toujours séparée des autres ,

èk n'eut avec elles au-
cune correspondance, soit pour la jurande,soit pour
Ja discipline.

A mesure que les propriétaires de ces boucheries
diminuèrenten nombreèk augmentèrenten opulence,
ils se dégoûtèrent de leurétat,èk abandonnèrent leurs
étaux à des étrangers. Le parlement qui s'apperçut
que le service du public en souffroit, les contraignit
d'occuper , ou par eux-mêmes

, ou par des servi-
teurs ; delà vinrent les ètaliers bouchers. Ces étaliers
demandèrent dans la fuite à être maîtres, èk on le
leur accorda : les bouchers de la grande boucherie s'y
opposèrent inutilement ; il leur fut défendu de trou-
bler les nouveaux maîtres dans leurs fonctions. Ces
nouveaux furent incorporés avec les bouchers des
autres boucheries : dans la fuite

, ceux même de la
grande boucherie leur louèrent leurs étaux

, èk toute
idistinction cessa dans cette profession.

La premièreboucherie de Paris fut situéeau parvis
Notre-Dame : fa démolition èk celle de la boucherie
de la porte de Paris, futoccasionnée par les meurtres
que commit, sous le règne de Charles VI, un bou-
cher nommé Caboche. Ce châtiment fut suivi d'un
édit du roi, daté de 1416

,
qui supprime la dernière

qu'on appejoit la grande boucherie, confisque sesbiens,
révoque ses privilèges, èk la réunit avec les autres
bouchersde la ville

, pour ne faire qu'un corps ; ce qui
fut exécuté : mais deux ans après

,
le parti que les

bouchers soutenaient dans les troubles civils étant
devenu le plus fort, Fédit de leur suppression sut
révoqué, èk la démolitiondes nouvelles boucheries
ordonnée. Une réflexion se présente ici naturelle-
ment; c'eíl que les corps qui tiennent entre leurs
mainsles chosesnécessairesàíasubsistance du peuple,
sont très-redoutables dans les temps de révolutions,
fur-tout íì ces corps sont riches, nombreux èk com-
posés de familles alliées. Comme il est impossiblede
s'assurer particulièrementde leurfidélité, il me semble

que la bonne politique consiste à les diviser : pour
cet effet, ils ne devroient point former de commu-

nauté , èk il dewoit être libre à tout particulier ié
vendre en étal de la viande èk du pain.

La grande boucherie de la porte de Paris fut réta-
blie ; mais on laissa subsister trois de celles qui dé-
voientêtre démolies, la boucheriede Beauvais,celle
du petit-pont, èk celle du cimetière S. Jean : il n'y
avoit alors que ces quatre boucheries, mais la ville
s'accroissant toujours, il n'étoit pas possible que les
choses restassent dans cet état ; aussi s'en sorma-t-it
depuis 1418 jusqu'en 1^4.0, une multitude d'autres
accordées au mois de février 1587

,
èk enregistrées

au parlement ,
malgré quelques oppositions de la

part de ceux de la grande boucherie qui souffraient
à être confondus avec le reste- des bouchers; dont les
principales étoient celles de S. Martin des Champs,
des religieuses de Montmatre, des religieux de S.
Germain-des-Prés

, les boucheries du Temple, de
Ste Geneviève, èkc. fans compter un grandnombre
d'étaux disperses dans les différens quartiers de la
ville.

Ces établissemens isolés les uns des autres, don-
nèrent lieu à un grand nombre de contestations
qu'on ne parvint à terminer , qu'en les réunissant k

un seul corps : ce qui fut exécuté en conséquence de
lettres patentes sollicitées par la plupart des bouchers
mêmes.

II fut arrêté en même temps, i°. que nul ne fer»
reçu maître

,
s'il n'est fils de maître, ou n'a servi

comme apprenti èk obligé pendant trois ans, èk ache-
té

, vendu , habillé èk débité chair , pendant trois
autres années.

2°. Que les fils de maître ne feront point chef-
d'oeuvre, pourvu qu'ils aient travaillé trois à quatre
ans chez leurs parens.

3°, Que la communauté aura quatre jurés élus
deux à deux, èk de deux en deux ans.

4°. Que nul ne sera reçu, s'il n'est de bonnes
moeurs.

50. Qu'un serviteur ne pourra quitter son maître,-
ni un autre maître le recevoir, sans congé èk certi-
ficat

,
sous peine d'un demi-écu d'amende pour le ser-

viteur, èk de deux écus pour le maître.
6°. Que celui qui aspirera à la maîtrise, habillera

en présence des jurés èk maîtres, un boeuf, un mou»
ton , un veau, èk un porc.

70. Que nul ne fera état de maître boucher, s'il n'a
été reçu, èk s'il n'a fait le ferment.

8°. Qu'aucun boucherne tuera porc nourri ès maiV
sons d'huiliers, barbiers ou maladreries, à peine de
dix écus.

9". Qu'aucun n'exposera en vente chair qui ait
le fy

,
(qui est une espèce de ladrerie ) sous peine de

dix écus.
io°. Que les jurés visiteront les bêtes destinées ès

boucheries
, èk veilleront à ce que la chair en soit

vénale, sous peine d'amende.
II°. Que s'il demeure des chairs, du jeudi au

samedi, depuis Pâques jusqu'à la S. Rémi, elles na
pourront être exposées en vente ,

fans avoir ét,é viftr
tées par les bouchers, à peine d'amendcj
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'Ta*. Que ceux qui sont alors bouchers, conti-

Inieront fans être obligés à expérience èk chef-
d'oeuvre.

13°. Que les veuves jouiront de Fétat de leur
«nari, èk qu'elles n'en perdront les privilège qu'en
épousant dans un autre état.

140. Que les enfans pourront succéder à leur
père sans expérienceni chef-d'oeuvre , pourvuqu'ils
aient servi fous lui pendant trois ans.

150 Que les enfans de maître ne pourront aspirer
à maîtrise avant dix-huit ans.

160. Que les autres ne pourront être reçus avant
*vingt-quatre:

Les droits de réception sont, par le nouveau rè-
glement de 1775 , fixés à 800 liv.

Le nombre des bouchers établis dans les paroisses
de la banlieue de Paris, est fixé par le lieutenant
général de police. II y a à Paris 240 maîtres de
cetre communauté. Le magistratest en droit de taxer
la viande de boucherie

, dans le cas où les bouchers
veulent la vendre à un prix excessif. Cette taxe à
laquelle ils sont obligés de se conformer sous peine
d'amende, se fait sur les informationsque Fon prend
du prix courant des bestiaux dans les foires èk les
marchés des environs , èk l'on y proportionne le
prix du détail, déduction faite des droits auxquels
les bouchers sont assujettis.

Les bouchers ne peuvent être en même temps
aubergistes, cabaretiers, traiteurs, èkc. à cause des
inconvéniens qui pourroient résulter de la réunion
de ces différentesprofessions.

Achat des bestiaux.

La première fonction dn boucher après fa récep-
tion

,
est Fachat des bestiaux. Les anciens dispen-

soient les bouchers de charges onéreusesèk publiques ;
toute la protection dont ils avoient besoin leur étoit
accordée; on facilitoit èk Fon assurait leur commerce
autant qu'on Ie pouvoit. Si nos bouchers n'ont pas
ces avantages, ils en ont d'autres : un des princi-
paux , c'est que leur état est libre.

La police de Fachat des bestiaux se réduit à quatre
points : i°. quels bestiaux il est permis aux bouchers
d'acheter : 20. en quels lieux ils en peuvent faire
l'achat : 3°. comment ils en feront les paiemens :
4°. la conduite des bestiaux des marchés à Paris , èk
leur entretien dans les étables.

Autrefois les bouchers vendoient boeuf, veau ,
mouton , porc , agneau, èk cochon de lait.

Les bouchers .'ont tenus d'acheter des bestiaux
suffisamment pour les provisionsde la ville, chacun
selon la situation èk Fétendue des étaux qui lêur sont
adjugés; c'est une obligation qu'ils contractent envers
le public en la présence du Magistrat.

Pour entretenir Fabondance au marché de Paris
,

une déclaration du Roi de s?39, ordonne que le
fou pour livre qui se levoit fur le prix des bestiaux
à Paris, se lèvera aussi dans les marchés de Poissy,
Pontoise èk Houdan. Le règlement de Charles IX ,lait par les conseils du chancelier de l'Hôpital, du 4

février 1 ^67, contient trois dispositions importantes.
La première, que les impôts qui se levoient aux en-
trées des villes èk aux marchés, seraient rendus
égaux ; la deuxième, que les marchands ou leurs
gens n'iroient pas au devant pour acheter les bes-
tiaux en chemin , à peine de confiscation èk d'a-
mende ; èk la troisième, que les bouchers ne pour-
roientacheter aucun bétail à sept lieues près de Paris

yni les bouchers des autres villes à deux lieues près
de leur domicile.

Pour remédier aux monopoles des riches bou-
chers, le même règlement porte que les bestiaux qui
seraient achetés aux marchés, seraient lotis entre
tous les bouchers s'ils le requéraient, afin que cha-
cun en fût également fourni.

La distance des sept lieues marquée par les or-
donnances

,
n'est qu'à Fégard des gros bestiaux 6k

des moutonsqui s'achetoient ailleurs qu'aux marchés
publics. On avoit toujours réservé au marché de
Paris les veaux èk les porcs, parce que la plupart
des bestiaux se tirent des pays voisins de cette ville ,èk qu'il en vient peu des provinces éloignées.

L'abondance des porcs èk des veaux nécessaire
pour les provisions de Paris

, a fait prendre le parti
d'en permettre la vente dans les marchés où se
vendent les autres bestiaux destinés à la subsistance-
de cette ville èk des environs. Ainsi, lorsque le
marché du Bourg-la-Reine fut transféré à Sceaux,
en faveur de M. Colbert, par lettres-patentes du
mois de mai 1667

,
les veaux èk les porcs furent

compris dans la pancarte des droits qui se dévoient
lever dans ce marché, èk cette pancarte fut homo-
loguée par arrêt du parlement du 20 juillet 1671 ;.
ainsi, le marché de Sceaux devint universel pour
toutes sortes de bestiaux. Par des lettres-patentes du
18 décembre 1700, le marché de Poissy jouit des-
mêmes privilèges.

Des réglemens des 7 septembre 175 ï èk 17 avril
1668 , portent que quand les ventes des bestiaux
se feront à termes , les marchands forains seront
tenus d'en faire passer reconnoissance par écrit aux
bouchers, sinon que tous les marchés seront réputés
faits au comptant, èk que les marchands seront
tenus de faire leur diligence pour leur paiement,
dans la huitaine du jour de la vente.

Un arrêt du 13 juillet 1699
»

ordonne que les
séparations de biens d'entre les marchands bouchers
èk leurs femmes, ne pourront préjudicier aux mar-
chands forains, si elles ne sont publiques avant la-

vente.
II y a, en été

,
dans Fintérieur de Paris, trois

marchés par semaine
,

qui se tiennent les lundis ,mercredis èk vendredis; èk en hiver, le vendred
seulement, où il ne se vend que des veaux, dont
la place porte le nom; au dehors, il y a deux mar-
chés qui se tiennent à Poissy les jeudis, èk à Sceaux,
les lundis.

Les bouchers ne peuvent acheter les bêtes pour
tuer, que dans les marchés; èk il leur est défendu
d'aller avant huit heures du matin fur la place au»
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veaux au mois de juin, de juillet èk d'août ; èk avant
neuf heures le reste de Fannée. Tout ce qu'ils y
auraient acheté avant ces heures ,

seraient sujet à
la confiscation outre une amende de cent livres. A
Fégard des grands marchés de Sceaux èk de Poissy,
Fouverture s'en fait toute Fannée au lever du soleil,
ou par le son d'une cloche.

Les forains ou leurs domestiques doivent vendre
en personnes , fans pouvoir se servir du ministère des
facteurs rtsidens à i'aris ou dans les marchés, à
peine de cent livres d'amende, tant contre les mar-
chands que contre leurs facteurs.

Par un arrêt du conseil du 18 avril 1644, >1 efi
défendu de saisir les bestiaux destinés pour la pro-
vision de Paris.

Un arrêt en forme de règlement du 3 r août
1678, défend à toutes personnes d'acheter aux foires
6k marchés qui se tiennent à vingt lieues à la ronde
de Paris

,
des bestiaux pour faire ce qu'on appelle

rcgr.itter, c'est-à-dire
, pour les revendre dans les

mêmes marchés ou ailleurs, à peine de confiscation
èk de cent livres d'amende.

Aucun marchand qui a amené des bestiaux aux
marchésde Paris, ne peut les ramener qu'après avoir
fait deux marchés ; mais s'il ne les a pas vendus au
troisième , il peut se retirer en prenant toutefois un
acte de renvoi, à peine de cent livres d'amende.

Si un boeuf vient à périr dans les neuf jours de
la vente , èk que par la visite qui en doit être faite,
il soit prouvé que ce n'est pas la faute du boucher,
le vendeur est condamné, même par corps, à en
restituer le prix , déduction faite de la valeur du cuir
6c du fuis.

Malgré la défense de n'acheter que dans les mar-
chés

,
les bouchers font restés en possession d'en-

voyer leurs garçons acheter èk conduire chez eux ,les bestiaux qu'ils trouvent chez les fermiers èk la-
boureurs ; mais il leur est sévèrement défendu de
vendre d'autre bétail que celui qui a été tué èk
habillé dans leurs boucheries, èk d'en tuer èk habiller
de gâté.

La contrainte par corps, ne peut avoir Heu contre
les bouchers qui vont aux marchés de Sceaux èk de
Poissy

, ou qui en reviennent, ou pendant le temps
qu'ils y sont. On déclarerait même nuls les empri-
fonnemens faits de leurs personnes dans Paris

,les jours qu'ils étoient présumés aller au marché ou
en revenir, comme des lundis èk mercredis après-
midi

,
èk les jeudis toute la journée.

On ne peut pareillement saisir les viandes ex-
posées fur les étaux des bouchers, parce qu'elles y
font pour le service du public, à moins que ce ne
soit pour dettes de deniers royaux.

Les bouchers jouissentdu privilège de faire pâturer
les bestiaux qu'ils destinent à leur boucherie

,
dans

Fétendue de la banlieue de Paris; mais ils doivent
les marquer d'une marque qu'ils adoptent, èk qu'ils
font connoître aux commis des fermes qui gardent
les barrières, afin de prévenir toute fraude pour les
droits du Roi. Un arrêt du parlement du 4 avril

î66a, les maintient dans cette possession. Uri Sitêt
dela cour des aides du 25 mai 1694, leur permet
même d'avoir, dans les paroisses dans la banlieue
de Paris, des bergeries pour lews troupeaux ,

ékde
les faire paître fur le territoire de ces paroisses ,
avec défense aux habitans de les mettre à la taille.

Droits imposésfur les bestiaux & les viandes.

L'ordonnance de 1680 article 2 ,
assujettit les

bouchers à déclarer les bestiaux qu'ils destinent à
la boucherie

, avant de leur faire passer les barrières,
èk payer les droits établis pour leur entrée, à peine
de confiscation èk de ioo livres d'amende, laquelle
peut néanmoins être réduite au quart, au gré des
j"g<?s.

En conséquence des droits établis fur l'entrée des
viandes dans Paris, il est défendu à toutespersonnes
d'y en apporter fans payer ces droits. II y a à toutes
les barrières des commis des fermes pour faire les
visites nécessaires à ce sujet, èk empêcherla fraude.
C'est dans cette vue qu'il est défendu aux bouchers
èk autres, de faire entrer les bestiaux par d'autres
endroitsque par les passages ordinaires, èk à d'autres
heures qu'à celles qui sont prescrites par les régle-
mens. Ces heures sont depuis 5 heures du matin
jusqu'à 8 du soir, pendant les mois d'avril , mai ,juin, juillet, août èk septembre; èk depuis 7 heures
du matin jusqu'à 5 du soir, pendant les autres mois
de Fannée.

Les bouchers des villes èk des bourgs, sont tenus
de faire leur déclaration des abattis qu'ils font, èk
de payer les droits des inspecteurs» Ce sont les in-
tendans de provinces qui connoissent des contesta-
tions élevées à ce sujet, entre les commis des fer-
mes èk les bouchers. Quant aux droits d'entrée, la
connoissance en est réservée aux juges de Félection.

Les viandes destinées pour les hôpitaux établis
par lettres du prince , èk portées fur les états ar-rêtés au conseil, sont déchargées des droits d'ins-
pection proportionnellement à la consommation de
ces hôpitaux : il en est de même des viandes qu'on
sale pour des armemens maritimes , èk des viandes
qu'on fournit aux troupes du Roi dans les lieux où
il y a des étapes. Dictionnaire des Sciences morale,
politique, &c.

Des tueries ou échaudoires.

Par le règlement de Charles IX du 4 février 156*7,
chaque boucherie doit avoir

,
si faire se peut, fa

tuerie èk écorcherie hors des villes ; sinon il faut
tenir pendant le jour les immondices dans des vais-
seaux couverts, èk les vider de nuit seulementpar
canaux dans la rivière, afin que les habitans circon-
voisins n'en soient pas infectés, ni l'ufage de la rivière
incommodé pendant le jour.

Ce sage règlement n'a pas eu son exécution long-
temps ; cependant

» on a senti en tout temps les
avantages qu'il y auroit pour la salubrité de l'air
& la propreté de la ville, à en éloigner un grand
nombre de professions ; èk Fon a toujours prétendu.

que
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qttele projet d'établir des tueries fur la rivière, 1«
lieu qui leur convient le plus, n'étoit bon qu'en spé-
culation. M. le commissairede la Marre n'a point pris
parti fur cette question; il s'est contenté de rappor-
ter les raisons pour & contre.

II observe i°. que la translation des tueries- du
milieu de la ville aux extrémités des fauxbourgs, a
été ordonnéepar plusieurs arrêts , & qu'elle a lieu à
Lyon, Moulins, Tours, Laval, Nantes & d'autres
Villes.

a°. Que les embarras & même les accidens causés
par les gros bestiaux dans les rues de la ville, sem-
blent l'exiger.

3°. Que ce projet s'accorde avec l'intérêt & la
commodité du boucher & du public : du boucher

,
à

qui il en coûteroit moins pour fa quotité dans une
tuerie publique, que pour son loyerd'une tuerie par-
ticulière : du public

, qui se ressentiroit sur le prix de
la viande de cette diminution de frais.

4°. Qu'il est désagréable de laisser une capitale
infectée par des immondices& du sang qui en cor-
rompentl'air j & la rendent mal saine &. d'un aspect
dégoûtant.

On a répondu à ces observations, que dans une
grande ville fur-tout, il faut que les boucheries &
les tueries soient dispersées. Onpeut en apporter une
infinité de raisons : mais la plus frappante, est tirée
de la tranquillité publique. Chaque boucher a quatre
garçons ; plusieurs en ont six : ce sont tous gens
violens, indiseiplinables, & dont la main & les yeux
font accoutumés au sang. On voit qu'il y auroit du
danger à les mettre en état de se pouvoircompter ;
& que si l'on en ramassait onze à douze cents en
trois ou quatre endroits, il seroit très - difficile de
les contenir, & de les empêcher de s'entre-assom-
mer : mais le temps amène même les occasions où
leur fureur naturelle pourroit se porter plus loin. II
ne faut que revenir au règne de Charles VI & à
l'expérience du passé, pour sentir la force de cette
réflexion. Loin de rassembler ces sortes de gens ,

il
semble qu'il seroit du bon ordre & de la sûreté pu-
bliquequ'ilsfussentdispersésun à un comme les autres
marchands.

Vente des chairs.

La bonne police doit veiller à ce que la qualité
des chairs en soit faine, le prix juste , & le com-
merce discipliné.

En Grèce , les bouchers vendoient la viande à la
livre

,
& se servoient de balance& de poids.Les Ro-

mains en usèrent de même pendant long-temps, mais
ils assujettirent dans la fuite l'achat des bestnux 6k la
Vente de la viande, c'est-à-dire le commerce d'un
objet des plus importans, à la méthode la plus extra-
vagante. Le prix s'en décidoit à une espèce de sort.
Quand l'acheteur étoit content de la marchandise ,ilfermort une de ses mains ; le vendeur en faisoit au-
tant : chacun ensuite ouvroit à-la-tois & subitement^
ou tous ses doigts, ou une partie. Si la íomme des
doigts ouverts étoit paire, le vendeur mettoit à fa

Arts & MH'urs. Tome I. Partie I.

' marchandise le prix qu'il vouloit : si au contraire elle
étoit impaire, ce droit appartenoit à l'acheteur. C'est-
ce qu'ils appeloient mìcare , & que les Italiens ap-
pellent encore aujourd'huijouer à lamoure. II y en a
qui prétendent que la micaùon des boucheries ro-
maines se faisoit un peu autrement ; que le ven-
deur levoit quelques-uns de ses doigts ; & que si l'a-
cheteur devinoit subitement le nombre des doigts
ouverts on levés, c'étoit à lui à fixer le^prix de la
marchandise, sinon à la payer le prix imposé par le
vendeur.

II étoit impossible que cette façon de vendre
& d'acheter, n'occasionnât bien des querelles. Auíîi
fut-on obligé de créer un tribun & d'autres offi-
ciers des boucheries, c'est-à-dire d'augmenter l'in-
convénient.

La création d'un tribun & des officiers desbouche-
ries ne supprima pas les inconvéniens de la micaùon:
elle y ajouta seulement celui des exactions, & il en
fallut revenir au grand remède

,
à celui qu'il faut em-

ployer en bonne police toutes les fois qu'il est prati-
cable

,
la suppression. On supprimala micaùon& tous

les gens de robe qu'elle faisoit vivre. L'ordonnanceen
fut publiée l'an 360, & gravée sur une table de
marbre, qui se voit encore à Rome dans le palais
du Vatican. C'est un monument très-bienconservé,dont voici la traduction.

» La raison Sc l'expérienceont appris qu'il est de
» Futilité publique de supprimerl'usage de fornication
» dans la vente des bestiaux, & qu'il est beaucoup
» plus à propos de la faire au poids, que de l'aban-
>i

donner au sort des doigts : c'est pourquoi, après
» que l'animal aura été pesé , la tête, les pieds & le
» suif appartiendront au toucher qui l'aura tué, ha-
» bille & découpé ; ce sera son salaire. La chair, la

» peau & les entrailles seront au marchand boucher

n vendeur, qui en doit faire le débit. L'exactitude du
» poids & de la vente ayant été ainsi constatée aux
» yeux du public, l'acheteur & le vendeur connoî-

» tront combien pèse la chair mise en vente, & cha-
» cun y trouverason avantage. Les bouchers ne se-
» ront plus exposés aux extorsions du tribun & de

n ses officiers; & nous voulonsque cette ordonnance

»>
ait lieu à perpétuité, sous peine de mort, n

Vente au poids & à la main.

Charlemagne parle si expressément des poids &
du soin de les avoir justes , qu'il est certain qu'on
vendoit à la livre dans les premiers temps de la mo-
narchie. L'usage varia dans la fuite, & il fut permis
d'acheter à la main. La viande se vendaujourd'hui au
poids & à la main ; & les bouchers sont tenus d'en
garnir leurs étaux ,

selon l'obligation qu'ils en ont
contractéeenvers le public, sous peine de la vie.

Jours de vente.

Les bouchers sont du nombre de ceux à qui ìl est
permis de travailler & de vendre les dimanches &
têtes : leur police demandemême à cet égard beau-
coup plus d'indulgence que celle des boulangers, 6c

Gg
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autres ouvriers occupés à la subsistance du peuple.
D'abord, il leur fut enjointd'observer tous les diman-
ches de Tannée, fit d'entre les fêtes celle de Pâques,
de l'Ascension, de la Pentecôte, de Noël, de l'Epi-
phanie, de la Purification ,

de l'Annonciation
,

de
FAssomption,de la Nativitéde la Vierge, de la Tous-
saint

,
de la Circoncision

,
du Saint-Sacrement, 6k de

la Conception. Dans la fuite
,

il leur fut permis d'ou-
vrir leurs étaux les dimanches depuis Pâques jusqu'à
la Saint-Remi : le terme fut restreint, étendu

, puis
fixé au premier dimanche d'après la Trinité jusqu'au
premier dimanche de septembre inclusivement. Pen-
dant cet intervalle, ils vendent les dimanches & les
fêtes.

Selon la plupart des ordonnances, le prix de la
viande doit être réglé par les officiers de police. II
est expressément défendu aux bouchers de sortir de
leurs étaux pour appeler les marchands, & d'inju-
rier, par paroles ou autrement, les personnes qui
achètent; il est enjoint au Prévôt de Paris ou son
Lieutenant criminel, d'en informer sommairement
& de procéder contre les délinquans. Défenses de
mêler dans le suif aucun sain, oing, ni autre graisse,
à peine de confiscation & d'amende; item, Ai saler
& de garder "le suif à peine de 300 !iv. d'amende,
& de vendre du suif qui ne soit pas fondu. Par
lettres patentes du 14 août 167] , qui autorisent le
traité des bouchers avec les fermiers-généraux, il
est permis aux bouchers d'employer à la conserva-
tion des cuirs, le sel qui reste au fond des navires
qui reviennent de la salaison des morues.

Depuis 1522, ils ont obtenu le privilège qui leur
a" été confirmé de règne en règne, de contraindre
par corps les débiteurs du prix des cuirs qu'ils ont
vendus. II ont droit de vendre indifféremment &
en concurrence, les peaux & les cuirs aux marchands
forains & aux tanneurs 6k mégiífiers de Paris. Tous
lei.rs privilèges ont été confirmés fous Louis XIV
en 1644.

Caijse de Poijfy.

II s'étoit établi dans les marchés de Sceaux 6k
de Poissy

,
fous le règne de Louis XV , par édit du

mois de décembre 1743 , une caisse publique qui
sembloit d'abord très-favorable aux bouchers, 6k
très-propre à attirer dans Paris l'abondance des
viandes. Cette caisse avançoit aux bouchers l'argent
nécessaire pour payer comptant le prix des bestiaux
aux marchands forains qui les amenoient.Ces avances
procuroient des facilités aux premiers, 6k étoient
pour les seconds un appât qui les attiroit en foule
dans ces marchés. Cependant, les bouchers ont re-
connu , par les droits multipliés que la caisse leur
imposoit successivement, qu'elle leur étoit plus pré-
judiciable qu'avantageuse. Ils en ont demandé èk
obtenu la suppression au commencement du rèçne
de Louis XVI; mais depuis, cette caisse a été'ré-
tablie avec des conditions moins onéreuses pour les
marchands & pour les bouchers.

'' Police des étaux. '
•

Lorsque les bouchers surent tentés de quitter leur
profession & de louer leurs étaux , on sentit bien

que plus ce loyer seroit fort, plus la viande aug-
menteroit de prix; inconvénient auquel la police
remédia en 1540, en fixant le loyer des^ étaux à
seize livres parisis par an. 11 monta successivement;
6k en 1690, il étoit à neufeents cinquante livres.
Mais la situation

,
Tétendue, la commodité du com-

merce , ayant mis depuis entre les étaux une iné-
galité considérable, la sévérité de la fixation n'a plus
lieu ,'& les propriétaires font leurs baux comme ils
le jugent à propos. II est seulementdéfendu de chan-

ger les locataires, de demander des augmentations,
de renouveler un bail, ou de le transporter,

sans la
permission du magistrat de -police.

II est aussi défendu d'occuper un second étal, sous

un nom emprunté dans la même boucherie , & plus
de trois étaux dans toute la ville.

Nous observerons encore, par rapport aux bou-
chers

, que les étaux qu'ils occupent dans les diffé-
rens quartiers de Paris pour y débiter la viande , se
publient tous les ans le premier mardi d'après la
mi-carême

,
à une audience qui se tient au châtelet

par le lieutenant-général de police, 6k il les adjuge
aux bouchers qui en demandent la'continuation
pour le même prix qui est celui de Tannée pré-
cédente, fans que les propriétaires puissent les en
déposséder sous aucun prétexte, par des baux par-
ticuliers. Mais le boucher est obligé de payer de
quartier en quartier 6k par avance, le loyer de ces
étaux, 6k de les occuper en personne fans pouvoir
les sous-louer à d'autres. Cependant, il peut déclarer
à la même audience

,
qu'il n'en veut plus continuer

Pexploitation ; 6k en ce cas, il demeure déchargé du
prix du bail. Le propriétaire peut alors le louer à
un autre boucher

,
mais il faut pour cela qu'il se

pourvoie devant le lieutenant-général de police. Ce
règlement sembleroit contraire à l'équité

, en ce
qu'un boucher est maître de continuer ou non ['ex-
ploitation de son étal contre le gré du propriétaire;
mais il est justifié .par Futilité publique

,
préférable

en cette occasion au caprice , ou à Fintérêt du par-
ticulier.

II y a plus , c'est que ,
selon la jurisprudence du

châtelet, un étal joint à une maison
, ne peut pas

s'en diviser même en cas de vente. Cette vente fût-
elle faite á un boucher, le boucher locataire pour-
roit encore continuer de jouir, pourvu qu'il fût
exact à payer. Ce privilège singulier a été accordé
aux bouchers par une ordonnance de Charles IX,
du 4 scvrier 1567, 6k confirmé par une déclaration
du 13.mars 1719. Des arrêts du parlement ont
même jugé que les étaux des bouchers pouvoient
tenir lieu d'hypothèque.

Nul ne peut le rendre ajudicataired'un étal , qu'il
n exerce le métier de boucher ; 6k quand une fois
il le Test fiùt adjuger , il est tenu de le garnir la
veille de Pâques : car tous les étaux qui ne font pas
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jearnls ce jour - là, demeurent de droit fermés toute
Tannée.

Les étaux se ferment pendííít tout le cours de
Tannée à, six heures du soir ,

excepté les samedis
& les veilles de grandes fêtes qu'ils^peuventrester
jusqu'à dix heures ; mais ces heures passées, les
viandes exposées sont sujettes à la confiscation, 6k
le boucher est condamné à une amende de trente liv.

II étoit défendu autrefois d'étaler de la viande les
jours maigres, -6k pendant le carême ; mais cette
défense a été levée par de justes considérations.

II est défendu de vendre des légumes, d'écosser
des pois auxpieds des étaux, de crainte que ce voi-
sinage ne nuise aux viandes 6k n'occasionne une
infection. II y a une amende de six livres pour la
première fois contre les contrevetlans ,

6k la prison
en cas de récidive.

,-
Réflexions fur le lieu des boucheries.

_Nous devons encore rapporter ici, pour ne rien
laisser à désirer, quelques réflexions que nous trou-
vons dans le Ditìionnaireuniversel des Sciences, mo-
rale , économique & politique, dont nous avons déja
empruntéquelques observationsdans cet article-

Les boucheries sont encore chez quelques nations
éclairées,6k jalouses de conserver la salubrité de Fair
dans leurs villes, de vastes pérystiles ouverts de tous
côtés

, & isolés fur de grandes places , non au
centre, mais aux extrémités des villes , avec unefontaine à chaque bout pour y entretenir la pro-
preté: mais chez d'autres peuples où la police paroit
d'ailleurs si perfectionnée à d'autres égards, ce sont
des rues infectées

, où les bouchers out leurs étaux
ou des bàtimens resserrés dans des endroits peu
aérés ; là

,
les citoyens vont acheter de la viande

déja à demi corrompue par Tinfection de Fair qui
y règne. II est une grande ville où l'on trouve des
bouchers presque à chaque coin de rue , pour la
commodité du public ; commodité contagieuse 6k
fatale à tout le voisinage. Ils ont leur tuerie à côté
de leur boucherie; nouvelle cause d'infection par le
sang, les tripes ,

les peaux qui exhalent fans cesse
une infinité de miasmes putrides. Ces inconvéniens
ont été exposés 6k exagérés plusieurs fois 6k presque
dans tous les temps. « Les boucheries, dit un poli-

,» tique moderne
,

sont nuisibles en elles - mêmes
» par les vapeurs putrides qui s'en exhalent fans
» cesse. Persuadé de cette vérité, le gouvernement
» devroit publier une sois pour toujours, une dé-
» fense observée très à la rigueur

,
de ne tuer aucun

v animal de quelque espèce 6k sous quelque pré-
» texte que ce puisse être, plus près de cent toises
» de tout lieu habité

,
même dans les villages

,
à

"n plus forte raison dans les villes où il n'y a déja
« que trop de corruption de toute espèce. »
Projet <tarrêtpar SPIFAME

,
politique du XVL. siécle ,qui ordonne aux bouchers de s établir hors la ville ;

& les droits de pied fourché pris fur la chair morte.

« Le roi voulant purger sa ville de Paris des ordures

6k infections, puanteurs 6k périls de la boucherie
,écorchen'e 6k fonte de graisses qui ont autrefois été

cause de grande pestilence, a ordonné 6k ordonne
que tous bouchers qui voudront fournir des chairs ,
6k scellés débiter 6k vendre en, détail en la ville
de Paris, demeureront hors la ville 6c sauxbourgs
d'icelle, 6k feront toutes leurs écorcheries de bêtes
fur la rivière, au dessous de Paris

,
à demi-lieue loin

d'icelle ville pour le moins , comme au pillage de
Chaillot

, 6k seront contraints
, ceux qui ont héri-

tages fur le bord de la rivière, tant du côté du pré
aux clercs que du côté dudit Chaillot

,
leur vendre

telle quantité de terre.qui leur fera nécessaire pour
les héberger

,
faire lesdites tueries 6k écorcheries ,

6k accoustrer leurs chairs
,

lesquelles incontinent
ils enverront distribuer parles boucheries de Paris,
pour les y faire vendre par leurs femmes ou autres
telles femmes qu'ils y voudrontcommettre., fansplus
faire vendre 6k débiter lesdites.'chairs par hommes,
ni bailler l'usage de leurs couperets 6k gros couteaux
à leurs dites femmes

, pour ne les induire à férocité
bestiale

, qui, da la hardiesse que l'on prend par
coustume fur chairs de bêtes.-, dispose à user de
cruauté, férité 6k bestialité sur les hommes ; &
permet, ledit seigneur, à toutes, personnes voulant
vendre 6k débiter chairs, le faire-, .pourvu que les-
dites bestes soien' tuées hors ladite ville ; 6k ordonne
que le revenu du pied fourché fera pris fur la chair
morte, entrant < n ville 6k sauxbourgs

,
6k par les

maisons desdits Lors scelle ville 6k sauxbourgs
, tout

ainsi que si le bestial vif entroit en scelle ville, »
A quelque dîgré de perfection que soit portée la

police de Par's
, on désire encore la réforme de

Fabus_dont se plaint Spifame ; en effet, quels em-
barras ne causent pas toutes les semaines dans les
rues de Paris les bestiaux qui y arrivent pour' les
boucheries;quelles infections provenant des étables
où on les reçoit ; que de miasmes putrides sortent
des tueries

,
6k des lieux où se fait la fonte des suifs !

Les maisons, comme entassées les unes furies autres,
ne laissent aucune liberté à lair de purifier ces en-
droits ; 6k la rareté de l'eau dans le centre de la
ville, fait qu'on y laisse le sang ék la sanie stagnans

au milieu des rues.
Si on a bien pu de nos jours transporter la cuisson

des tripes à l'ile Maquerelle ; si on a bien pu pan-
dant plusieurs carêmes faire Tabattis des bestiaux
destinés à la consommation de cette ville au Gros-
Caillpu, on pourra bien établir les tueries pendant
toute Tannée hors de ses murs.

Ceux qui.désirentqu'on relègue les boucheries 6k
les tueries hors des villes

,
font bien éloignés de

proposer de réunir onze á douze cents tueurs d'ani-
maux en trois ou quatre endroits. Les bouchers ,
distribués fur la circonférence d'une grande ville
comme Paris ,

seroient moins rassemblés qu'ils ne
le font aujourd'hui, qu'ils en occupent le centre 6k
les différens quartiers. Les corps-de-garde multipliés
fur cette circonférence

,
6k le guet , tant à pied qu'à

cheval, qui veille dans les sauxbourgs comme dans
G g ij
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l'intérieur de Paris
,

sont plus que capables d'em-
pêcher les attroupemens, 6k de réprimer la pétu-
lance de ceux qui se porteroientà quelqueviolence.
On ne demande donc point que les bouchers soient
rassemblés; mais plutôt qu'ils soient dispersés , éloi-
gnés ; qu'on ne tue point dans les villes ; 6k que s'il
y faut vendre pour la commodité du public , les
boucheries soient de grands pérystiles isolés fur de
grandes places bien aérées

, où il y aura plusieurs
fontaines ; que les femmes seules puissent vendre ;
que chaque bouchère soit tenue d'avoir un grand
baquet d'eau fraîche auprès de son étal pour y en-
tretenir la propreté ; que ces étaux soient lavés 6k
la place balayée tous les jours ; que ,

s'il est possible
,les côtés de ces grandes places soient plantés de

grands arbres ; car les végétaux contribuent beau-
coup à purifier Fair ; ces arbres empêcherontTodeur
de la viande de parvenir jusqu'aux maisons des envi-
rons , ou du moins ils en affoiblirontbeaucoup la
contagion ; enfin

,
la viande ne doit pas être portée

aux étaux à toute heure du jour
, mais seulement à

la plus grande fraîcheur de la nuit, suivant la saison.
Tout cela se pratique dans quelques villes de

Hollande 6k autres qui s'en trouvent bien, tandis
qu'ailleurs on respire la mort, par cela même qui
devroit contribuer uniquement à entretenir la santé
6k la vie.

II y a peu de choses à dire fur les procédés par-
ticuliers ou le travail du boucher ; il suffit de jeter
les yeux fur les deuxgravures qui lui sont destinées,
pour prendre connoissance de tout ce qui est relatif
à la profession du boucher. En voici l'explication.

Planche I. La vignette ou le haut de la planche,
représente la tuerie.

Fig.
1 ,

boeuf attaché la tête fort basse par une
corde liée à ses cornes, 6k passée dans un anneau
scellé dans la pierre en a.

Fig. 2 ,
boucher, les bras levés

,
prêt à assommer

1e boeufà coups de merlin.
Fig. 2, boucher qui doit saisir le moment où l'autre

frappera pour pousser le boeuf, afin de le renverser
sur le côté.

Fig. 4 ,
boucher qui écorche un mouton après

l'avòir égorgé.
b

,
poulie pour enlever les boeufs , comme on les

voit en fc, parle moyen du moulinet d.
Bas de la planche. Fig. 5, merlin pour assommer

les boeufs.
Fig. 6, lancette pour ouvrir la gorge du boeuf.
Fig. 7 ,

petit fentoir pour fendre les moutons.
Fig. 8 , couteau servant à couper les pieds des

boeufs, moutons, ckc.
Fig. p ,

hache pour fendre les boeufs par moitié
6k par quartiers.

Fig. 10, fentoir à boeuf pour les diviser en petites
parties.

Fig.
11 ,

soufflet à boeufs 6k à moutons.
Fig- 12 , broche qu'on introduit par le bout a dans

une tente qu'on fait à la peau du ventre du boeuf j

pour y introduire ensuite les soufflets. |

Fig. 13, estou, espèce de chevalet à claire-voire ,
sur lequel on égorge 6k écorche les moutons 6k les

veaux.
Fig. 14, tempe , morceau de bois plat qui sert à

tenir le ventre d'un boeuf, mouton ou veau, ouvert,
lorsqu'il est suspendu comme on le voit dans la
vignette.

Fig. if, boutique ou étui, b, b, b, lancettes 6k cou-
teaux, c, fusil à repasser, d, d, ceinture de la bou-
tique, e, boucle de la ceinture.

Fig. 16, croc à boeufs.
Planche II. Fig. 1, a, chaudière de cuivre dans

laquelle on met les graisses qu'on veut faire fondre.
b, b, b, massif de plâtre dans lequel est scellée la
chaudière, c, bouche du fourneau pratiqué sous la
chaudière, e, hotte du fourneau, d, degré de pierre

pour travailler plus facilement à écumer le suif
fondu.

Figure 2, a, banatte d'osier. On approche cette
banatte 6k la cuve b qui est dessous

,
de la chaudière

a, fig. 1, 6k cm verse, parle moyen d'une puisette,
toute la graisse fondue dedans. Le fuis passe au tra-
vers de la banatte, 6k les cretons restent dedans.

b , cuve sous la banatte pour recevoir le suifpassé
à clair.

c , c , chevalet ou civière pour-transporter la
banatte près de la presse où l'on exprime les cre-
tons.

Fig. j,a3 a, a, a, presse pour exprimer les cre-
tons. b, vis. c ,

lanterne, d , seau de fer percé que
l'on emplit de cretons pour être pressés, e , rigole
qui conduit le suif dans la jatte/qui est au dessous.
g, r.oyau de bois dont le diamètre est plus petit que
celui du seau, 6k dont on charge. C'est fur ce noyau
que la partie h porte lorsqu'on sait descendre la
vis b. On met autant de noyaux qu'il est nécessaire
pour exprimer tout le fuisdes cretons à mesure qu'ils
s'affaissent.

i, k, /, tourniquet de la presse, m , boulon de
bois qu'on introduit entre les fanaux de la lanterne
pour faire descendre la vis par le moyen dé la corde
n, qui se dévide fur l'arbre i k du tourniquet,qu'un
homme fait tourner.

Fig. 4, puisette.
Fig. $ ,

ratissoire pour enlever le suis qui peut
tomber par terre lorsqu'il est figé.

Fig. 6 ,
fourgon pour le fourneau.

Fig. 7 ,
aviron

,
espèce de pelle de bois pour re-

muer les graisses dans la chaudière du fourneau.
Fig. 8, hachoir pour réduire les gros morceaux

de graisse en petits, afin qu'ils sondent plus aisément,
Fig. ç>, écuelle.
Fig. 10, mesure.
Fig. u , pain de suis sorti de la jatte.
fig. 12, jatte de bois.
Ainsi, pour tuer un boeuf

, on met autour des
cornes de l'animal un fort cordageou trait, avec un
noeud coulant ; on passe ce traita travers un anneau
de fer scellé à terre dans le milieu de la tuerie ; on

!
force le boeuf de baisser la tête près de l'anneau i



B O U B O U 237
alors un garçon boucher, armé d'un merlin,ou d'un I

marteau a manche long
,

le frappe entre les cornes
& Fassomme, tandis qu'un autre garçon guette le
moment de pousser le boeuf 6k de le renverser sur
le côté.

•On ouvre ensuite la. gorge du boeuf; on le fait
saigner ; on fait une fente à la peau du ventre,
par laquelle on introduit la tuyère d'un soufflet
pòur en détacher la peau ; on enlève l'animal par le
moyen d'une poulie ; on le vide ; on lui met une
tempe, espèce de morceau de bois plat qui sert à lui
tenir le ventre ouvert ; on Yhabille, c'est - à- dire

,qu'on l'écorche ; on laisse égoutter le sang; on coupe
les extrémités, 6k on prend une hache pour fendre
le boeuf par moitié , 6k par quartiers ; 6k avec le

fentoir on le divise en petites parties, lesquelles ont
chacune leur nom, connu dans les boucheries des
acheteurs 6k des vendeurs. Par exemple, le collier
de boeuf est la partie qui contient le premier 6k le
second travers avec la joue ; la culotte est la portion
de la cuisse, à la prendre depuis les tranches jusqu'à
la queue ; le cimier est la partie charnue de la cuisse;
in pièce ronde est le premier morceau du cimier ;
la femelle,le secondmorceau ; 6k legvke^soitàla noix
soit à Fos

,
est au bas de la cuistè ; la pièce parée

est la portion qui se lève à la tête de la surlonge ;
Xaloyau est la pièce coupée le long du dos ; on
distingue la première 6k la seconde pièce ; la pièce
tremblante est un morceau très - charnu , épais , èk,
entre-lardé de graisse

, íkc. Voyez le Vocabulaire.

VOCABULAIRE.
ii LONGE ; c'est dans les boucheries un petit
crochet qui sert à suspendre les animaux tués, ou
entiers, ou par morceaux.

L'alonge est recourbée en sens contraire par ses
deux bouts ; l'un de ces bouts est mousse, & l'autre
est très-aigu , 6k ils semblent former avec le corps
du crochet une S, dont le bec supérieursert à em-
brasser la tringle du dedans de Fétal, 6kl'inférieur,
à entrer dans Ta viande 6k à la suspendre.

Lorsqu'un animal est tué 6k dépouillé de sa peau,
ou même avant, on lui passe à chaque pied de der-
rière une alonge, 6k on le suspend tout ouvert en
attendant qu'il achève de se vider de sang.

ALOYAU ; c'est la pièce coupée le long du dos
du boeuf. On distingue la première 6k la seconde
pièce.

AVIRON; c'est une pelle de bois dont les bou-
chers se servent pour remuer les graisses dans la
chaudière du fourneau.

BANATTE D'OSIER ; espèce de panier dans lequel
les bouchers font passer leur suif.

BOUTIQUE ou ÉTUI ; c'est une gaine de bois ou
de cuir qui contient les outils , lancettes 6k couteaux
propres au boucher.

BROCHE; c'estun instrument de fer, dontlesbou-
chers se servent pour apprêterôk parer leurs viandes.
II y en a de deux sortes ; l'une de fer 6k l'autre d'os
de mouton : celle de fer est longue de deux pieds ,ronde, grosse d'un demi - pouce , 6k garnie d'un
anneau par le bout ; elle sert à percer la peau des
boeufs pour y insérer la douille du soufflet , avec
lequel on les enfle quand ils ont été tués. Celle
d'os de mouton, sert avec le tibia qu'on vide de la
moelle

,
6k dont on affûte un des bouts qu'on insere

dans les rognons de veau pour les souffler avec la
bouche.

BROCHER ; c'est, après que leboeufa été écorche
& mis bas

, y pratiqueravec la broche des ouver-
tures pour souffler.

-
CIMIER ; c'est ainsi qu'on appelle une portion de

Ja cuisse de boeuf.

COLLET DE VEAU ; morceau qui contient le carré,
le bout soigneux 6k la poitrine.

COLLIER DE BOEUF ; morceau qui contient le pre-
mier 6k le second travers avec la joue.

COURT-MANCHER; c'est, avec une brochette de
bois , tenir le manche d'une épaule de mouton rap-
proché du gros, afin de la parer 6k la rendre plus
vénale.

CRÉPINE ; c'est la toile de graisse qui couvre la
panse de l'agneau , 6k qu'on étend fur les rognons
quand il est habillé.

CRETONS ; résidus ou morceaux de graisse assez
dure que l'on met sous une presse pour en tirer du,
suif.

CULOTTE ; c'est le cimier ou la portion de la
cuisse, à la prendre depuis les tranches jusqu'à la
queue.

ECHAUDOIR ; ce mot se dit des chaudières où
les bouchers-tripiers font cuire les abattis de leurs
viandes , 6k des lieux où sont placées ces chaudières.

ESTOU ; table à claire-voie, fur laquelle les bou-
chers habillent les moutons ck les veaux. Si vous
ôtez les bras à la civière des maçons , vous aurez
l'estou des bouchers. L'estou est soutenu sur quatre
bâtons posés aux quatre angles.

ETAL ; c'est la boutique où le boucher vend fa
viande.

ETALAGES ; ce sont des planches en forme cylin-
drique , fur lesquelles on arrange les viandes dé-
pecées.

ETALIER-BOUCHER ; est le garçon ou compagnon
qui débite de la viande dans un étal.

FENTOIR ; espèce de couperet dont la lame est
assez large 6k aiguë.

FEUILLET; c'est un des ventriculesdu boeufqui a
plusieurs feuillets , 6k est contigu à la caillette. On
l'appelle autrement melier, ou pseautier.

FY ( le ) ; c'est la ladrerie , 6k ce terme se dit d'un
cochon ou d'un animal en qui on voit des marques
de; a; te maladie.
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GIGOT ; c'est la cuisse du mouton .qu'on appelle
aussi Féclanche.

GÎTE ; c'est le bas de la cuisse du boeuf; on y.
distingue trois parties

,
le bas où est le morceau à

la noix 6k le derrière du gîte, la levée , 6k le gîte
à Tos.

HABILLER ; c'est, en terme de boucher,écorcher

un animal.
HACHOIR ; espèce de couperet dont la lame est

sort large.
LANCETTE ; espèce de couteau dont la lame est

courte, assez large, 6k très-aiguë.
LONGE DE VEAU ; c'est la moitié de l'échine d'un

veau, depuis le bas de Fépaule jusqu'à la queue.
MERLIN ; long marteau ou espèce de massue pour

assommer les boeufs.
NAPPE DE BOUCHERIE ; c'est un morceau de toile

blanche de deux ou trois aunes de long au moins,
6k de trois quarts de large

, que les bouchers atta-
chent à la tringle

,
où ils suspendent avec des alonges

les pièces de viande à mesure qu'ils la dépècent.
PAIN DE SUIF ; c'est le suif en masse qui a pris la

forme de la jatte de bois où il a été coulé.
PARÉE ( pièce ) ; est la pièce de boeuf qui se lève

à la tête de la furlonge.
PATTE ; ce mot signifie

,
chez les étaliers - bou-

chers , de petits crochets à queue d hirondelle qu'ils
clouent sn plusieurs endroits de leurs boutiques ,
pour y attacher avec des alonges la viande à me-
sure qu'ils la dépècent.

Ils nomment aussi pattes, des chevilles de bois de
cinq ou six pouces de long, avec un mantonnet au
bout

,
qu'ils scellent en plâtre, 6k qu'ils emploient

au même usage.
PIÈCE RONDE (la) ; c'est le premier morceau du

cimier'ou de la tranche, provenant d'une portion
de la cuisse de boeuf.

PUISETTE; espèce d'écuelle au bout d'un long
manche,avec laquelle les bouchers puisent leur suit.

SEMELLE ( la ) ; c'est le second morceau du cimier

ou de la portion de cuisse du.boeuf.
TEMPE; morceau de bois plat, dont le boucher

se sert pour tenir ouvert le ventre d'un boeuf, d'un

veau ou d'un mouton, lorsqu'il est suspendu.
TENDRE (le); c'est le troisième morceau du

cimier ou de la portion de cuisse du boeuf.
TINET ; espèce de machine dont se servent les

bouchers pour suspendre par les jambes de derrière
les boeufs qu'ils ont assommés, vidés

,
soufflés, 6k

écorchcs.
TRAIT ; c'est un fort cordage avec un noeud cou-

lant au bout, qu'on attache aux cornes d'un boeuf

que l'on veut assommer ; c'est avec ce trait que l'on
passe à travers un anneau de fer scellé à terre dans
le milieu de la tuerie, qu'on le force de baisser la
tête pour recevoir le coup de massue entre les deux

cornes.
TRAVERSIN; grande broche de bois, de neuf à

dix pouces de long, appointée par les deux bouts,
dont les bouchers íé servent pour traverser le ventre
des moutons, c'est-à-dire, le tenir entr'ouvert
après qu'ils les ont habillés, 6k jusqu'à ce qu'ils les
dépècent.

.

TREMBLANTE ( pièce) ; morceau de boeuf épais
6k entrelardé de graisse.

TRINGLE; c'est une barre de bois qui est au dessus
d'un étal de boucherie , 6k où il y a des clous à
crochets pour pendre la viande.

TUERIE ( la ) ; c'est l'endroit de la boucherie oìt
l'on tue les animaux, pour les dépouiller ensuite &C

les dépecer.

BOUC HONNIE R.

JJOUCHONNIER; c'est celui qui fait 6k vend
des bouchons de liège pour boucher des bouteilles
ék autres vases à liqueur.

L'art du bouchonnier n'est -ni difficile
,

ni consi-
dérable. II consiste en une très-petite manoeuvre,
que Tinspection de la planche gravée sait suffisam-

ment cotinoître ; c'est pourquoi nous allons faire
précéder son explication de quelques observations
qui nous resteront à faire fur le travail du bou-
chonnier.

'La vignette ou le haut de la planche représente la
boutique d'un bouchonnier.

Fig. i & 2 ,
ouvriers occupés à faire des bouchons.

Fig. 3 ,
marchande qui assortit les bouchons.

Bas de la planche
,
fig. 4, la manière d'arrondir le

bouchon.
Fig. $, manière de couper le bout du bouchon.

Fig. 6
,

établi. A
,
A, A, A, les bords de Fétabli

fur lesquels 011 appuie le bouchon pour le couper
par les bouts comme on vohfig. r.

Fig. 7 , bannette pour recevoir indistinctement
toutes sortes de bouchons au sortir de la main de
Fouvrier.

Fig. 8 , bannette à assortir.
Fig. 9 ,

pierre à affileT les couteaux.
F/g. 10 , différentesformes de couteaux.
L'écorce dont on fait les bouchons s'appelle liège,

du nom de l'arbre dont on la tire. Cet arbre est une
espèce de chêne verd qui croît abondamment dans
les-provinces méridionalesde France, en Italie, en
Espagne, 6k autres climats chauds. L'écorce de cet
arbre s'enlève de dessus le tronc qui la porte, en la
fendant depuis le haut jusqu'enbas, 6k en faisant aux
deux extrémités une incision coronale.
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Dès que l'écorce a été enlevée, on la met tremper

dans l'eau, 6k on la charge de pierres assez pesantes
pour lui faire perdre fa courbure 6k la réduire en
tables.

Quand on retire l'écorce de l'eau
, on la met

tout de fuite sécher sur un íit de charbons allumés.
C'est ce qui en noircit toute la surface extérieure.

Enfin
, quand l'écorce est suffisammentsèche , on

met ses tables en ballots pour les transporter où
l'on veut.

On distingue deux sortes de liège : le blanc 6k le
noir. Le blanc vient en France, 6k le noir en Espagne.
Le liège blanc fournit communément de belles tables
unies , légères , fans noeuds ni crevasses , d'une
moyenne grosseur

, d'un gris jaunâtre dessus 6k de-
dans , 6k se coupe nettement.

Le liège noir a les mêmes qualités que le précé-
dent, avec cette différence qu'il est plus épais. On
s'en sert principalement pour doubler des pantoufles
6k des patins; pour boucher des cruches 6k pots de
grès ; 6k pour faire des patenôtres, qui sont ces mor-
ceaux de liège qui nagent fur l'eau, 6k qui suspen-
dent les filets des pêcheurs.

II y a uhé autre sorte d'écorce oa de bois fort
léger qui est moins poreux que le liège , mais qui
sert aussi bien

,
dont les Anglais font des bouchons.

Lorsque les bouchonniers veulent faire des bou-
chons

,
ils coupent les tables de liège par petites

bandes, qu'ils divisent ensuite en petits carrés longs.
Ils prennent ensuite ces petits carrés qu'ils arron-

dissent avec des tranchets qui sont des couteaux à
lame fort large , fort mince , 6k très-Wen affilée.

Comme le liège n'est pas également bon dans la
même table ; lorsqu'elle est toute employée en bou-
chons, on en fait un triage en très-fins, en fins,
bas fins 6k communs; 6k les bouchonniers les ven-
dent à un prix proportionnéà leur qualité.

Les bouchonniers formoient autrefois à Paris une
petite communauté

,
6k par leurs statuts ils ne

pouvoientvendre que des bouchonsde leur fabrique,

.
6k non de ceux qui viennent de l'étranger, au pré-
judice des marchandsfaïenciers qui a voient seuls le
droit d'en faire 6k d'en acheter de qui ils vouloient.

Mais par le dernier règlement du 11 août 1776 ,la communauté des bouchonniers a été supprimée
,6k cette profession est mise au nombre de celles qui

peuvent être exercées librement.

VOCABULAIRE du Bouchonnier.

ID ANNETTE ; corbeille d'osier destinée à recevoir
les bouchons qui sont fabriqués.

BANNETTE A ASSORTIR; c'est une corbeilleavec
des compartimens pour y distribuer les bouchons
suivant leur qualité, leur grandeur, ou leur grosseur
différentes.

BOUCHON ; morceau de liège arrondi pour bou-
cher des bouteilles.

On distingue les bouchons, suivant leurs qualités,
en très-fins, en fins , bas fins, 6k communs.

BOUCHONNIER; celui qui fabrique des bouchons.

LIÈGE ; écorce d'un chêne verd
, avec laquelle on

fait les bouchons.
LIÈGE BLANC , ou DE FRANCE

, qui est uni, 6k
d'un gris jaunâtre.

LIÈGE NOIR , ou D'ESPAGNE
,

qui est épais, 6k
d'un brun foncé.

PATENÔTRES
, morceaux de liège qui soutiennent

au dessus de l'eau les filets des pêcheurs.
TABLE DE LIÈGE ; morceau de liège applati.
TRANCHET ; espèce de couteauà lame sort mince,

sort large, 6k tiès-affilée.

ART DU BOULANGER.
J30ULANGER, celui qui est autorisé à faire, à
cuire 6k à vendre du pain au public.

Autrefois on tournoit les morceaux de pâte
,

6k

on faisoit les pains tout ronds comme des boules,
d'où est venu le nom de boulanger.

Cette profession
, qui paroît aujourd'hui si néces-

saire
,

étoit inconnue aux anciens : les premierssiècles
étoient trop simples, pour apporter tant de façons
à leurs alimens : le bled se mangeoit en substance,
comme les autres fruits de la terre ; 6k après que
les hommes eurent trouvé le secret de le réduire
en farine

, ils se contentèrent encore long-temps
d'en faire de la bouillie. Lorsqu'ils furent parvenus
à en pétrir du pain, ils ne préparèrent cet aliment

que comme tous les autres, dans la maison 6k au
moment du repas. C étoit un des foins principaux
des mères de famille ; ck dans les temps où un prince
tuoit lui-même l'agneau qu'il devoit manger ,

les
femmes les plus qualifiées ne dédaignoient pas de
mettre la main-à la pâte. Abraham, dit FEcriture

,
entra promptement dans fa tente , 6k dit à Sara :
Pétrifie^ trois mesures de farine

,
& faites cuir: des

pains fous la cendre. Les dames romaines faisoîent
aussi le pain. Cet usage passa dans les Gaules, 6k
des Gaules, si l'on en croit Oorrichius, jusqu'aux
extrémités du Nord.

Les pains des premiers temps n'avoient presque
rien de commun avec les nôtres

,
soit pour la forme,
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soit pour la matière : c'étoit presque ce que nous
appelons des galettes ou gâteaux, 6k ils faisoient sou-

vent entrer avec la farine, le beurre, les oeufs, la
graisse, le safran 6k autres ingrédiens.^ Ils ne les
cuisoientpoint dans un four ,

mais fur l'âtre chaud,
fur un gril, sous une espèce de tourtière. Mais pour
cette sorte de pain même, il falloit que le bled 6k
les autres grains fussent convertis en farine. Toutes
les nations, comme de concert, employèrent leurs
esclaves à ce travail"pénible; 6k ce fut le châtiment
des fautes légères qu'ils commettoient.

Cette préparation ou tritur tion du bled se fit
d'abord avec des pilons dans des mortiers, ensuite
avec des moulins à bras. Quant aux fours 6k à
l'usage d'y cuire le pain

,
il commença en Orient.

Les Hébreux, les Grecs, les Asiatiques
,

connurent
ces bâtimens, 6k eurent des gens prépolés pour la
cuite du pain. Les Cappadociens , les Lydiens 6k
les Phéniciens y excellèrent.

Ces ouvriers ne passèrent en Europe que Fan
5S3 de la fondation de Rome : alors ils étoient em-
ployés par les Romains Ces peuples avoient des
fours à côté de leurs moulins à bras : ils conservè-
rent à ceux qui produisoient ces machines, leur an-
cien nom de pijlores, pileurs, dérivé de leur pre-
mière occupation, celle de piler le bled dans des
mortiers; 6k ils donnèrent celui de piflorioe aux lieux
où ils travailloient: en un mot, piflor continua de
signifier un boulanger, 6k piflorìa une boulangerie.

Sous Auguste
,

il y avoit dans Rome jusqu'à trois
çent vingt-neufboulangeriespubliques ,

distribuées en
différens quartiers : elles étoient presque toutes te-
nues par des Grecs. Ils étoient les seuls qui sussent
faire de bon pain. Ces étrangers formèrent quelques
affranchis

,
qui se livrèrent volontairement à une

profession si utile, 6k rien n'est plus sage que la dis-
cipline qui leur fut imposée.

On jugea qu'il falloit leur faciliter le service du
public autant qu'il seroit possible : on prit des pré-
cautions pour que le nombre des boulangers ne di-
minuât pas,6k que leur fortune répondît, pour ainsi
dire

,
de leur fidélité 6k de leur exactitude au travail.

On en forma un corps, ou, selon l'expression du
temps, un collège, auquel ceux qui le composoient
restoient nécessairement attachés, dont leurs enfans
n'étoient pas libres de se séparer

, 6k dans lequel
entroient nécessairement ceux qui épousoient leurs
filles. On les mit en possession de tous les lieux
où l'on mouloit auparavant, des meubles

,
des es-

claves, des animaux, 6k de tout ce qui appartenoit
aux premières boulangeries. On y joignit des terres
ík des héritages ; 6k l'on n'épargna rien de ce qui
les aideroit à soutenir leurs travaux 6k leur com-
merce. On continua de reléguer dans les boulan-
geries, tous ceux qui furent accusés 6k convaincus
de sautes légères. Les juges d'Afrique étoient tenus
d'y envoyer tous les cinq ans ceux qui avoient mé-
rité ce thâtiment. Le juge l'auroit subi lui-même,
s'il eût manqué à faire son envoi. On se relâcha
dans la fuite de cette sévérité ; 6k les transgressions

des juges 6k de leurs officiers à cet égard, furent
punies pécuniairement : les juges furent condamnés
à 50 livres d'or.

II y avoit dans chaque boulangerie un premier pa-
tron ou unsurintendant des serviteurs, des meubles,
des animaux, des esclaves, des fours, 6k de toute
la boulangerie; 6k tous ces furintendans s'assem-
bloient une fois Fan devant les magistrats, 6k s'éli-
soient un prote ou prieur, chargé de toutes les af-
faires du collège. Quiconque étoit du collège des
boulangers ne pouvoit disposer , soit par vente, do-
nation ou autrement, des biens qui leur appafte-
noient en lommun; il en étoit de même des biens
qu'ils avoient acquis dans le commerce, ou qui leur
étoient échus par succession de leurs pères ; ils ne
les pouvoient léguer qu'à leurs enfans ou neveux,
qui étoient nécessairement de la profession: un autre
qui les acquéroit, étoit agrégé de fait au corps xles
boulangers. S'ils avoient des possessions étrangères à
leur état, ils en pouvoient disposer de leur vivant,
sinon ces possessions retomboient dans la commu-
nauté. II étoit défendu aux magistrats, aux offi-
ciers 6k aux sénateurs, d'acheter des boulangers
mêmes ces biens, dont ils étoient maîtres de dis-
poser. On avoit cru cette loi essentielle au maintien
des autres ; 6k c'est ainsi qu'elles devroient toutes
être enchaînées dans un état bien policé. II n'est
pas possible qu'une loi subsiste isolée. Par la loi pré-
cédente , les riches citoyens 6k les hommes pniísans
surent retranchés du nombre des acquéreurs. Aussi-
tôt qu'il naissoit un enfant à un boulanger, il étoit
réputé du corps ; mais il n'entroit en fonction qu'à
vingt ans ; jusqu'à cet âge, la communauté entre-
tenoit un ouvrier à sa place. II étoit enjoint aux
magistrats de s'opposer à la vente des biens inalié-
nables des sociétés de boulangers, nonobstant per-
mission du prince 6k consentement du corps. II étoit
défendu au boulanger de solliciter cette grâce, sous
peine de cinquante livres d'or envers le fisc

,
6k or-

donné au juge d'exiger cette amende, à peine d'en
payer une de deux livres. Pour que la communauté
fût toujours nombreuse

, aucun boulangerne pouvoit
entrer même dans Fétat sacerdotal ; 6k si le cas
arrivoit, il étoit renvoyé à son premier emploi : il
n'en étoit point déchargé par les dignités, par la
milice, les décuries, 6k par quelque autre fonction
ou privilège que ce fût.

Cependant on ne priva pas ces ouvriers de tous
les honneurs de la république. Ceux qui l'avoient
bien servie

,
sur-tout dans les temps de disette, pou-,

voient parvenir à la dignité de sénateur : mais dans
ce cas , il falloit ou renoncer à la dignité, ou à ses
biens. Celui qui acceptoit la qualité de sénateur, ces-
sant d'être boulanger, perdoit tous les biens de la
communauté : ils passoient à son successeur.

Au reste, ils ne pouvoient s'élever au-delà du
degré de sénateur. L'entrée de ces magistratures,auxquelles on joignoit le titre de perfeílijfimatus,
leur étoit défendue

, ainsi qu'aux esclaves, aux
comptables envers le fisc, à ceux qui étoient en-

gagés
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gpges dans les dêcuries, aux marchands, 5 Ceux qui
avoientbrigué leur poste par argent, aux fermiers,
aux procureurs, & autres administrateurs des biens
d'autrui.

On ne songea pas feulementà entretenir le nom-
bre des boulangers, on pourvut encore à ce qu'ils
ne se mésalliassent. Ils ne purent marier leurs filles
ni à des comédiens, ni à des gladiateurs, fans être
fustigés, bannis, 6k chassés de leur état ; 6k les offi-
ciers de police permettre ces alliances, fans être
amendés.Le bannissementde la communauté fut en-
core la peine de la dissipation des biens.

Les boulangeriesétoient distribuées, commenous
avons dit, dans les quatorze quartiers de Rome ;
& il étoit défendu de passer de celles qu'on occu-
poit dans une autre, fans permission. Les bleds des
grenierspublicsleur étoient confiés ; ils ne payoient
rien de la partie qui devoit être employée en pains
de largesse ; 6k le prix de l'autre étoit réglé par le
magistrat. II ne siytoit de ces greniers aucun grain
que pour les boulangeries, 6k pour la personne du
prince, mais non fa maison.

Les boulangers avoient des greniers particuliers,
ou ils déposoient le grain des greniers publics. S'ils
étoient convaincus d'en avoir diverti, ils étoient
condamnésà cinq cents liv. d'or. II y eut des temps
où les huissiers du préfet de Fannone leur livroient
de mauvais grains, 6k à fausse mesure; 6k ne leur
en fournissoient de meilleurs 6k à bonne mesure,
qu'à prix d'argent. Quand ces concussions étoient
découvertes, les coupables étoient livrés aux bou-
langeries à perpétuité.

Afin que les boulangerspussent vaquer fans relâche
à leurs fonctions, ils surent déchargés de tutèles,
curatèles , 6k autres charges onéreuses : il n'y eut
point de vacance pour eux , 6k les tribunaux leur
étoient ouverts en tout temps.

II y avoit entre les affranchis , des boulangers
chargés de faire le pain pour la palais de Tempereur.
Quelques-uns de ceux-ci aspirèrent à la charge d'in-
tendansdes greniers publics ; mais leur liaison avec
les autresboulangers les rendit suspects, 6k il leur fut
défendu de briguer ces places.

C'étoient les mariniers du Tibre 6k les jurés-me-
sureurs, qui distribuoient les grains publics aux bou-
langers; 6k par cette raison, ils ne pouvoient entrer
dans le corps de la boulangerie. Ceux qui déchar-
geoient les grains des vaisseauxdans les greniers pu-
blics , s'appeloient/âccízrii; 6k ceux qui les portoient
des greniers publics dans les boulangeries,catabo-
lenfes. II y avoit d'autres porteurs occupés à distri-
buer fur les places publiques le pain de largesse. Ils
étoient tirés du nombre des affranchis ; 6k l'on pre-
nois aussi des précautions pour les avoir fidèles, ou
en état de répondre de leurs fautes.

Tous ces usages des Romains ne tardèrent pas à
passer dans les Gaules : mais ils parvinrentplus tard
dans les pays septentrionaux. On auteur célèbre,
c'est Borrichius,dit qu'en Suède 6k en Norwège,
les femmes pétrissoient encore le pain vers le mi-

Arts é? Métiers. Tome I. Partie I.

lieu du seizième siècle. La France eut, dès la nais-
sance de la monarchie, des boulangers, des moulins
à bras ou à eau, 6k des marchands de farine, ap-
pelés , ainsi que chez les Romains, pestors

, puis
pannetiers

, talmelìers, 6k boulangers. Le nom de tal-
melìers est corrompu de tamtfiers. Les boulangers
furent nommés anciennement tamifiers, parce que
les moulinsn'àyantpoint de bluteaux, les marchands
de farine la tamisoient chez eux 6k chA les par-
tsculiers. Celui de boulangers vient de boulents, qui
est plus ancien ; 6k boulents, de polenta ou pollis,
fleur de farine. Au reste, la profession des boulait-
gérs est libre parmi nous : elle est seulement assu-
jétie à des loix, qu'il étoit très-juste d'établir dans
un commerce aussi important que celui du pain.

Anciennes & nouvelles loix pour les boulangers.

Quoique ces loix soient en grand nombre , elles
peuvent se réduire à sept chefs.

i°. La distinction des boulangers eft quatre classes;
de boulangersde villes, de boulangers des sauxbourgs
6k banlieue, des privilégiés 6k des forains.

a°. La disciplinequi doit êtrç observée dans cha-.
cune de ces classes.

30. La jurisdiction du grand pannetier de France
sur les boulangers de Paris.

4°. L'achat des bleds ou farines dont ces mar-
chands ont besoin.

50. La façon, la qualité, le poids, 6k le prix du
pain.

6°. L'établissement 6k la disciplinedes marchés oùf
le pain doit être exposé en vente.

7°. L'incompatibilité de certaines professionsavec
celle de boulanger.

Les boulangers étoient aussi désignésautrefois sous
le nom de talmelìers, ou talmiers, ou tallemandiers;
mots synonymes en latin, talemetarius, feu talema-
rìus ; mot qui dérivoit de taleá metari, compter fur
une taille ; parce qu'en effetJes boulangers sont dans
l'usage de marquer sur des tailles de bois la quan-
tité de pain qu'ils fournissent à crédit.

Les statuts donnés par saint Louis aux boulangers
de Paris, 6k leurs lettres de maîtrise, leur donnent
la qualité de boulangers talmelìers.

L'ordonnance du roi Jean, du pénultième février
1530, tit. 3, art. 8, dit que nuls boulangers ou tale-
melìers ne pourront mettre deux sortes de bleds dans
le pain ; 6k art. 9 , que les prud'hommes qui visi-
teront les pains, ne seront mi talmelìers.

Le titre 4 des talemeliers 6k pâtissiers, porte,"
article 1, que toute manière de talmeliers, four-
niers 6k pâtissiers qui ont accoutumé à cuire pain
à bourgeois, le prépareront ès maisons desdits bour-
geois , 6k Fapporteront cuire chez eux.

Boulangers de Paris.
Les fours bannaux fubsistoient encore avant le

règne de Philippe Auguste. Les boulangersde la ville
fournissoient seuls la ville : mais l'accroissement de
la ville apporta quelque changement, 6k bientôt il
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y eut boulangers de ville 6k boulangersde sauxbourgs.
Ce corps reçut ses premiers réglemens sous saint
Louis : ils sont très-sages, mais trop étendus pour
avoir place ici. Le nom de gindre, qui est encore
d'usage,est employé pour désigner le premier garçon
du boulanger. Philippe le Bel fit aussi travaillerà la po-
lice des boula gérs ,

qui prétendoient n'avoir d'autre
juge que le grand pannetier. Ces prétentions du-
rèrent presque jusqu'en 1350, sous Philippe de Va-
lois

, que parut un règlement général de police,
où celle des boulon ers ne fut pas oubliée, 6k par
lequel i°. ['élection des jurés fut transférée du grand
pannetier au prévôt de Paris ; 4°. le prévôt des
marchands fut appelé aux élections ; 3°. les bou-
langers qii feroient du pain qui ne seroit pas de
poids, paieroient soixante sous d'amende, outre la
confiscation du pain. Le sou étoit alors de onze sous
de notre monnoie courante Henri III sentit aussi
l'importance de ce commerce ,

6k remit en vigueur
les ordonnancesque la sagessedu chancelier de FHô-
pital avoit méditées.

II n'est fait aucune mention d'apprentissage ni de
chef-d'oeuvre dans les anciens statuts des boulangers.
U soffisoit, pour être de cette profession, de de-
meurer dans l'enceinte de la ville, d'acheter le mé-
tier du roi; 6k au bout de quatre ans, de porter
au maître boulanger ou au lieutenant du grand pan-
netier un pot de terre neuf, 6k rempli de noix 6k
de nieulle, fruit aujourd'hui inconnu ; casser ce pot
contre le mur en présence de cet officier, des autres
maîtres 6k des gindres, 6k boire ensemble. On
conçoit de quelle conséquence devoit être la négli-
gence sur un pareil objet : les boulangers la sentirent
eux-mêmes, ck songèrent à se donner des statuts en
1617. Le roi approuva ces statuts ; 6k ils font la base
de la discipline de cette communauté.

Par ces statuts, les boulangers sont soumis à la ju-
risdicton du grand pannetier. II leur est enjoint d'élire
des jurés le premier dimanche après la fête des Rois ;
de ne recevoir aucun maître fans trois ans d'appren-
tissige; de ne faire qu'un apprenti à la fois; d'exiger
chef-d'oeuvre, &c.

Du grand Pannetier.

LÍS anciens états de la maison de nos rois font
menti jn de deux grands officiers, le dapìfer ou sé-
néchal

,
6k le bouteìller ou échanson. Le dapìfer ou

sénéchal ne prit le nom de pannetier, que sous Phi-
lippe Auguste. Depuis Henri II, cette dignité étoit
toujours restée dans la maison de Cossé de Brissac.
Ses prérogatives étoient importantes. Le grandpan-
netier

, ou (n jurisdiction
,

croisoit continuellement
cel'e du prévôt de i aris; ce qui occasionnoit beau-
coup de contestations, qui durèrent jusqu'en 1674,
q-.ie le n. i réunit toutes les petites justices particu-
lières à ceile du châtelet.

Boulangers des sauxbourgs.

Les ouvriers des sauxbourgs étoient partagés, par
rapport à la police, en trois classes : les uns étoient

soumis à la jurande, & faHtìient corps avec-ceu*
de la ville ; d'autres avoient leur jurande 6k com-
munauté particulières; 6k il étoit libre d'exercer
toute sorte d'art 6k maîtrise dans le fauxbourg saint-
Antoine. En faveur de l'importance de la boulan-
gerie , on permit à Paris 6k dans toutes les villes
du royaume ,

de s'établir boulanger dans tous les
sauxbourgs

,
fansmaîtrise. On assujétit les boulangers

de sauxbourgs
, quant au pain qu'ils vendoient dans

leurs boutiques, à la même police que ceux de ville;
quant au pain qu'ils conduiioierst dans les marchés,
on ne sot si on les confondroit ou non, avec les
forains.

Cette distinction des boulangers de ville, de faux-
bourgs 6k forains, a occasionné biendes contesta-
tions ; cependant on n'a pas ose les réunir en com-
munauté, 6k l'on a laissé subsister les maîtrises par-
ticulières

,
de peur de gêner des ouvriers aum es-

sentiels.
Boulangers privautés.

Les boulangersprivilégiés sont au nombrede douze,
6k tous demeurent à Paris; il ne faut pas les con-
fondre avec ceux qui ne tiennent leur privilège que
des lieux qu'ils habitent. Les premiers ont brevet 6k
sontboulangersde Paris; les autres sont traités comme
forains.

Boulangersforains.

Les boulangers forains sont ceux qui apportent du
pain à Paris, de Saint-Denis, Gonesse

, Corbeil,
Villejuif, 6k autres endroits circonvoisins. Ces pour-
\ oyeurs sont d'une grande ressource ; car deux cent
cinquante boulangers que Paris a dans son enceinte,
6k six cent soixante dans ses sauxbourgs, ne lui fuf-
firoient pas. Elle a besoin de neuf cent forains, qui
arrivent dans ses marchés deux fois la semaine. Ils
ne venoient autrefois que le samedi. II leur fut per-
mis, en 136Ó, de fournir dans tóus les jours de mar-
ché. Ils obtinrent ou prirent fur eux, au lieu d'ar-
river dans les marchés, de porter chez les bourgeois:
mais on sentit 6k l'on prévint en partie cet incon-,
vénient.

Achat des bleds 6* des farines.

Deux sortes de personnes achètent des bleds 8c!
des farines ; les boulangers, 6k les bourgeois 6k ha-
bitans de la campagne : mais on donne la préfé-
rence aux derniers, 6k les boulangers n'achètent que
quand les bourgeois sont censés pourvus. Ils ne
peuvent non plus enlever qu'une certaine quantité;
6k pour leur ôter tout prétexte de renchérir le pain
fans cáuse

, on a établi des poids pour y peser le
bled que reçoit un meunier , 6k ia farine qu'il rend.
II n'arrivoit jadis fur les marchés que des bleds ou
des farines non blutées : la facilité du ttanfport a
fait permettre Fimportation des farines blutées.

Délit & marchés du pain.

Tout boulanger qui prend place fur un marché,
contracte l'obligation de fournir une certaine quan-
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^té. die pain .chaque jour de marché, ou de payer
une amende. II saut qu'ils'y trouve lui ou fa femme,
<5t que tout ce qu'il apporte soit vendu dans le jour.
II lui est enjoint de vendre jusqu'à midi le prix fixé ;passé cette heure, il ne peut augmenter, mais il
est obligé de rabaisser pour faciliter son débit.

.

II lui est' défendu de vendre en gros à des boulan-
gers. Les marchés au pain se sontaugmentés à mesure
que la ville a pris des accroiffemens ; il y en a main-
tenant plus de quinze ; les grandes halles ; les halles
de la tonnellerie ; la place Maubert ; le cimetière
saint Jean ; le marché neuf de la cité ; la rue saint
Antoine, vis-à-vis les grands Jésuites ; le quai des
Augustins ; le petit marché du fauxbourg saint Ger-
main ; les Quinze-Vingts; la place du palais royal;
le devant de l'hôtellerie des bâtons royaux, rueS. Honoré ; le marché du Marais du Temple ; le
devant du Temple ; la porte Saint-Michel,ckc. II se
trouve , le mercredi & le samedi de chaque se-
maine, dans ces endroits, quinze cent trente-quatre
boulangers 6k plus, dont cinq à six cents ou forains
ou des sauxbourgs.

Professons incompatiblesavec la boulangerie.

On ne peut être boulanger, meunier 6k marchand
de grain parmi nous ; ainsi que chez les Romains
on ne pouvoit être pilote, marinier, ou mesureur.
D n'est pas n'est nécessaire d'en rapporter la raison.

Jours de marché.

Comme le pain est la nourriture la plus com-
mune 6k la plus nécessaire, le marché au pain se
tient à Paris le mercredi 6k le samedi, quelques jours
qu'ilsarrivent, excepté seulement FEpiphanie,Noël,
la Toussaint, 6k les fêtés de Vierge; dans ce cas,
le débit se fait le mardi 6k le vendredi. Quant au
commerce des boutiques, il n'est jamais interrom-
pu; les boulangers font seulement obligés les diman-
ches 6k fêtes, de tenir les ais de leurs boutiques
fermés.

Nous croyons devoir faire précéder ce que nous
avons à dire fur les différentes parties de Fart de
la boulangerie, par les observationsfur le pain, que
M. Macquer

,
célèbre académicien, fait dans son

Dictionnaire de Chimie.

THÉORIE DU PAIN.

» Les graines de tous les végétaux sont presque
tntiérement composées des substances les plus pro-
presà la nourrituredes animaux ; 6k entre les graines,
celles qui contiennent une matière farineuse , sont
encore plus agréables 6k plus nourrissantes que les
autres; aussi les animaux les recherchent 6k les man-
gent-ils par préférence à tous les autres.

L'homme, qui paroît destiné par la nature à
manger de tout ce qui est capable de nourrir, 6k
plutôt même encore des végétaux que des ani-
maux, a, de temps immémorial, 6k dans presque
toutes les parties de la terre, pris les graines fari-

neuses pour la base principale de fa nourriture : mais
commerces graines ne peuvent être mangées que
difficilement par l'homme, dans l'état où la nature
les_ fournit, cet être intelligent 6t industrieux est
parvenu par degrés ,

non-feulement à extraire la
paiiie farineuse, c'est-à-dire, la seule qui soit nu-
tritive dans ces graines, mais encore à la préparer
de manièrequ'il en résulte un aliment sain 6k agréable,
tel qu'est le pain. •

Rien ne paroît si simple au premier coup d'oeil,
que de moudre du bled, d'en séparer la farine ,d'en faire une pâte avec de l'eau, 6k de faire cuire
cette pâte dans un four. Ceux qui sont accoutumés
à jouir des plus belles inventions, souvent sans
avoir jamais réfléchi à ce qu'il en a coûté pour les
períecìionner, ne trouveront rien dans toutes ces
opérations que de fort commun 6k de fort trivial:
il paroît cependant bien certain que les hommes ont
áté pendant très-long-temps à ne manger que des
bouillies ou galettes visqueuses , compactes

, peu
agréables au goût 6k difficiles à digérer, avant que
d'être parvenus à faire du pain de bon goût 6k de
bonne qualité, comme nous Favons présentement.
II a fallu inventer, 6k perfectionner successivement
les ingénieuses machines dont on se sert avec tant
d'avantage pour moudre le grain 6k en séparer la
pure farine, presque sans peine 6k fans travail; il
a fallu que les recherches ou plutôt quelque hasard
heureux

, dont un bon observateur aura profité ,fissent découvrir que la farine
,

mêlée d'une cer-
taine quantité d'eau, est susceptible d'une fermen-
tation qui en détruit presque toute la viscosité, ex-
cepté la saveur

,
6k la rend propre à faire un pain

léger très-agréable au goût, 6k très-facile à digérer.
Cette opération essentielle, d'où dépend la bonne
qualité du pain

,
est entièrement du ressort de la

chimie.
C'est à Therureufe invention de faire lever la pâte

avant de la cuire, qu'on doit att.ibuer la perfection
du pain. Cette opération consiste à garder un peu
de pâte

,
jusqu'à ce que , par une sorte de fermen-

tation spiritueuse qui lui est particulière, elle se soit
gonflée, raréfiée, 6k ait acquis une odeur 6k une
laveur qui ont quelque chose de vif, de piquant,
de spiritueux mêlé d'aigre, 6k même désagréable.
On pétrit exactement cette pâte fermentée

, avec
de la pâte nouvelle : ce mélange, aidé d'une cha-
leur douce

, détermine promptement cette dernière
à éprouver elle-même une pareille fermentation ,mais moins avancée 6k moins complète que celle
de la première. L'effet de cette fermentation est de
diviser, d'atténuer la pâte nouvelle, d'y introduire
beaucoup d'air ou de gas, qui, ne pouvant se dé-
gager entièrement, à cause de la ténacité 6k de la
consistance de cette pâte, y forme des yeux ou
petites cavités, la soulève, la dilate 6k la gonfle,
ce qui s'appelle la faire lever ; 6k c'est par cette
raison qu'on a donné le nom de levain à la pâte
ancienne qui détermine tous ces effets.

Lorsque la pâte est ainsi levée, elle est en état
Hh ij
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d'être mise au four, où, en se cuisant, elle se di-
late encore d'avantagepar la raréfaction de Fair 6k de
la substance spiritueuse renfermée entre ses parties,
6k forme un pain tout rempli d'yeux, par con-
séquent léger ,

6k totalement différent des masses
lourdes, compactes, visqueuses 6k indigestes

, qu'on
obtient en faisant cuire de la pâte de farine qui n'a
point levé.

L'invention de la bière «ou des vins de grain a
procuré encore une nouvelle matière très-propre
à améliorer le pain : c'est Fécume qui se forme à
la surface de ces liqueurs pendant leur fermenta-
tion. Cette écume, introduite dans la pâte de fa-
rine , la fait lever encore mieux 6k plus prompte-
ment que le levain ordinaire : elle se nomme le-
vure de bière, ou simplement levure. C'est par son
moyen qu'on fait le pain le plus délicat, qui s'ap-
pelle pain mollet. II arrive assez souvent que le pain
qui a été fait avec le levain de pâte, a une petfTe"
íaveur tirant sur Faigre, 6k qui n'est point agréable :
-cela peut venir de ce qu'on a mis dans ce pain une
irop grande quantité de levain

, ou de ce que la
fermentation du levain étoit trop avancée. On ne
remarque point un'pareil inconvénient dans le pain
fait avec la levure ; ce qui vient apparemment de
ce que la fermentation de cette levure est moins
avancée que celle du levain , 6k de ce qu'on ap-
porte plus d'attent'on à la façon du pain mollet.

On pourroit demanderpourquoi, puisque la pâte
«3e farine est susceptible de fermenter toute seule
&. sans aucune addition, comme on le voit par
l'exemple du levain, on ne la laisse point lever d'elle-
même , 6k fans avoir recours au mélanged'une pâte
déja fermentée? En voici, je crois, la vraie raison:
c'est qu'en général toutes les parties d'une substance
qui fermente ne subissent point la fermentation dans
le même temps ni au même degré ;, ensorte que
celles des parties de cette substance dans lesquelles
îa fermentation a commencé, sont souvent parve-
nues au dernier degré de cette fermentation, avant
que d'autresparties de lamêmematièreaient éprouvé
îe moindre changement.

Si on laissoit fermenter la pâte toute feule 6k fans
le secours du levain ,

la fermentation ne s'y faisant
que successivement, 6k beaucoup plus lentement,
les parties qui auroient fermenté les premières au-
roient déja passé à Faigre 6k au vappide , avant que
les autres eussent éprouvé Tatténuation 6k les chan-
gemens convenables; ce qui donneroit une faveur
désagréable au pain.

Le mélange d'une quantité convenable de levain
dans la pâte nouvelle, prévient parfaitement bien
ces inconvéniens ; parce que son effet, de même
que celui de toutes les matières qui sont en pleine
fermentation , est de déterminer promptement un
pareil mouvement dans les matières fermentescibíes

avec lesquelles on les mêle
, ou plutôt le levain

resserre 6k rend plus simultanée la fermentation de
toutes ìcs parties de ces substances.

Le pain bien levé 6k cuit à propos diffère d'un

pain fans IeVarn, non-feulement parce qu'il est bearf-

coup moins compacte, moins pesant, Ôk d'une sa-
veur plus agréable,mais encore parce qu'il se trempe
plus facilement, 6k qu'il ne fait pas une colle vis-
queuse ; ce qui est d'un avantage infini pour la di-
gestion. «

Telle est la théorie de Fart de la boulangerie \
nous allons présentement en parcourir les détails»

Farines propres à faire du pain.

La farine est le grain moulu 6k réduit en poudre?
dont on a séparé le son avec des bluteaux.

Les farines propres à faire du pain, sont celles de
froment ou de bled, de seigle, de méteil, de sar-
rasin 6k de maïs.

Ces farines sont de différentes sortes
,

selon les
bluteaux diftérens par où elles ont été passées. On
les divise ordinairement en fleur de farine, farine
blanche, en gruaux fins 6k gros , 6k en recoupettes.

La plupart des farines qui s'emploient à Paris, 8c
qui ne sont point moulues dans cette ville ou aux
environs, viennent de Picardie, de Meulan , de
Pontoisc

,
de Mantes

,
de Saint-Germain-en-Laie,6k de Poissy. Les meilleures sont celles de Pontoife

6k de Meulan; les moindres sont celìes de Picardie:
celles de Saint-Germain 6k de Poissy tiennent le
milieu.

On reconnoìt qu'unefarine est bonne, lorsqu'elle
est sèche, qu'elle se conserve long temps, qu'elle
rend beaucoup en un pain qui boive bien l'eau,
6k auquel il faut le four bien chaud.

La farine blanche ,
est une firinee tirée au blu-

teau , d'après la fleur de farine.
La farine folle est ce qu'il y a de plus fin- 6k de

plus léger dans la farine ; ce que le vent emporte,
6k qui s'attache aux parois du moulin.

La farine de scigle feule, ou mêlée avec celle de
froment, fait un pain rafraîchissant, 6k quelquefois
laxatif. Les pâtissiers en fct des pâtes bises.

ha. farine d'avoine est très-bonne pour faire des
boissons 6k des bouillies rafraîchissantes; on Tappelle
gruau.

La farine de froment, de fèves
,

de haricots
,

de
racines d'arum

,
6kc. est propre à faire de la poudre

à poudrer.
LA farine de froment qui passe parun bluteau fin,

s'appelle pure farine ou fleur de farine. La seconde,
qui a passé par un bluteau moins fin

,
est nommée

farine blanchi, ou farine d''après la fleur. Ensuite vien-
nent les fins gruaux; puis les gros gruaux , 6k enfin
les recoupettes.

En mesurant la farine, on la rade comme le bled,
avec le radoir 6k Te rouleau.

Moyens de conserver la farine.
Pour garder la farine sans qu'elle se gâte, i". il

faut ne mettre au moulin que du bled bien sain ôc
très-sec; puis serrer la farine dans une huche, ou
dans d'autres vaisseaux

, que l'on tiendra dans un
endroit sec; fur-tout il faut ayoir soin que cette
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Iruehe ou cesvaisseaux soient bien fermés,de crainte
que la farine ne s'évente, 6k qu'il n'y tombe quel-
que chose de mal-propre. En été , on la mettra dans
un endroit frais, mais exempt d'humidité. La bou-
langerie suffira pour la garder 61 hiver. II est à pro-
pos de la remuer quelquefois,afin que Fair passant

an travers, empêche qu'elle ne s'attache, 6k qu'elle
ne prenne un mauvais goût.

2". II y a des économes qui conseillent de jeter
parmi la farine, de la résine de vieux pins mise en
poudre.

3°. D'autres broient du cumin 6k du sel en égales
portions, 6k en font des masses sèches, qu'ils met-
tent dans la farine.

4°. Lafarine fassée 6k séparée du son, se conserve
mieux que quand ils sont mêlés, parce que le son
est sujet à s'aigrir.

50. II faut toujours ne pas perdre de vue que la
bonne qualité du grain influe essentiellement fur la
perfection de la farine. II ne doit être ni niellé ni
germé : il doit avoir crû dans un terrain sain, 6k
dans une année sèche.

6°. Le mélange des farines de différens grains ,
ou le dépôt de la meilleure farine dans des barils
dont le bois n'est pas sec , contribue beaucoup à
faire que la farine se trouve ensuite être de mau-
vaise qualité.

7°. La farine bien blutée , puis mise 6k très-
foulée dans un baril bien sec, que l'on ferme en-
suite exactement , se conserve plusieurs années

,même fur mer, fans qu'on ait besoin de la remuer.
Qualités des différentes fortes de farines.

Plus le grain est moulu fin , plus la farine est
bise, parce qu'alors le son se mêle intimement avec
la farine. Le mauvais grain rend plus de son que
celui qui est de bonne qualité. Plus il y a de son
dans h farine, moins elle prend l'eau lorsqu'on la
réduit en pâte pour faire le pain. Le grain de bonne
qualité prend par conséquent beaucoup plus d'eau:
par exemple, lorsque le froment bien nourri pèse
à Paris 260 liv. le septier

,
le froment de la moindre

qualité ne pèse que 160- livres; dans ces cas, les
260 livres ne donnent que 40 ou 50 livres de son,
6k les 160 livres de mauvais grain rendent au con-
traire 80 ou 90, quelquefois 100 livres de son : par
conséquent 260 livres rendent 100 de fleur de fa-
rine; & 160 livres de farine de mauvais grain, ne
rendent quelquefois que 60 livres de fleur de farine
de médiocre qualité. U y a plus, 12 ou 14 onces
de mauvaise farine suffisent à peine pour faire 1 6

onces de pain, tandis que 9 onces de la bonnefarine
font 16 onces de pain. On peut lire à ce sujet le
Journald'agriculture & des ans, imprimé à Paris, avril

177*, 6k consulter le Journal économique sur la mou-
ture économique.

Dans les années où le froment est très-cher, les
boulangers font moudre le son, ils en composent
un pain bis particulier, en le mêlant avec un tiers
de fleur de farine. Ce pain.est très-peu nourrissant;

on peut en manger une grandequantité fans crainte
des indigestions : il est très-agréable au goût lorsqu'il
est frais, 6k les personnes qui font peu d'exercice,
ne devroient jamais en manger d'autre ; mais l'on
ne doit jamais permettre de vendre ce pain au bas-
peuple. 11 seroit à souhaiter que dans les années où
le grain est excessivement cher, Fon ordonnât aux
boulangersde ne faire que du pain avec le tout, fans
en séparer le son. *

On peut consulterla nouvelle traduction de Pline
le naturaliste au sujet des farines de froment , de
seigle 6k d'orge, 6k du mélange que l'on faisoit en
Italie, pour en composer le pain. On peut égale-
ment consulter YHistoire générale des voy./ges ok le
Dictionnairedes végétaux qui servent d'alimens, com-
posé par M. Buc'hoz ; il y donne des détail* fur les
farines de quantité de racines que les nationsdiverses
emploient pour faire du pain. Dans le siège de Paris ,sous Henri IV , mademoiselle de Montpensier fit
faire du pain avec de la farine des os des morts ;
tous ceux qui en mangèrent périrent.

La farine des pois 6k celle des fèves rendent le
pain extrêmement compacte

,
pesant : il ne lève

point, il est très - indigeste. La farine des glands
léchés au four est très-dangereuse pour la santé. La
farine des pommes de terre ,

mêlée avec deux tiers
de celle de froment , procure un pain qui est beau
6k très-falutaire. La farine de fèves est très-bonne
pour faire de la soupe ; cette farine

,
délayée darts

de l'eau pure à froid, compose de la colle pour les
châssis. Dans la ville de Lyon

,
Ton vend beaucoup

de farine de fèves pour ces deux derniers usages. En
1772 , un académicien de Lyon a fait un mémoire

pour prouver que la farine du bled nouveau produit
du pain qui est dangereux pour la famé : il en est
de même du bled germé.

Pour nourrir les malades , on prépare de deux
manières différentes la. firme d'orge : les uns se bor-
nent à séparer la fleur de la farine , qu'ils mettent
dans des pots de terre dans un four de boulanger,
lorsqu'on en a retiré les pains ; ensuite ils mêlent
un peu de sucre avec cette farine desséchée : une
pleine cuiller suffit pour lier les bouillons des ma-
lades. D'autres personnes font mieux ; i°. ils trient
grain à grain une certaine quantité d'orge; 20. la
font moudre grossièrement ; 30 séparent Ta fleur de
la farine par le moyen du tamis ou du bluteau ; 4°.
ils mettent cette farine dans un petit sac de toile
serrée 6k forte; 50. ils cousent au fond du sac en
dehors, un petit cordon de paille, pour empêcher
que la toile ne brûle ; 6°. ils mettentce sac de farine
fine d'orge, bien pressée 6k attachée, dans un grand
chaudron plein d'eau commune ,

lorsqu'elle bout ;
7°. on passe dans les anneaux du chaudron un bâton;
ce bois sert d'appui pour tenir le sac sous Feau ,pendant sept ou neuf heures que l'on fait bouillir la
farine ; 8°. ensuite on tire le sac

, on le met sur une
table

,
6k tandis qu'il est chaud, on le découd ; on

enlève la pellicule mince comme du papier qui
couvre lafarine sèche ; on met tremper cette pelji—
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cule humide pour la conserver, 6k l'on en sait de la
soupe pendant quelques jours. Si cette pellicule
féchoit, elle deviendroit plus dure que le bois

,
6k

pour lors elle ne pourroit servir qu'à modeler des
petites statues ou des figures, semblables à celles

que l'on fait à la Chine avec de la farine de riz ; 90.
on partage la farine grumelée en petits quartiers
gros comme le poing ; io°. on les met tout de fuite
fur des planches sécher dans un four de boulanger,
dès qu'il a retiré ses pains ; cette farine roussit un
peu , 6k prend un petit goût de rôti ; 11°. ensuite
l'on renferme cette farine dans des sacs placés dans
un endroit sec. Une petite cuillerée de cette farine,
bouillie pendant quelques momens avec du lait ou
du bouillon

, ou de l'eau 6k du beurre
,

suffit pour
faire une grande soupe ; cet aliment agréable est
très-facile à digérer , très nourrissant ; il est excellent
entre autres pour les personnes attaquées, de la
phthisie.

Fraudes dans la vente des farines.

Dans les villes où l'on tolère les pannetiers,c'est-
à-dire

, des marchands qui vendent du pain bis au
peuple

, on a bien de la peine à les empêcher de
vendre leur farine fine au boulanger, ou au fabri-
quant de vermicelle

, 6k de prendre en échange le
petit son. Les officiers de police défendent alors
vainement aux pannetiers d'avoir des tamis 6k des
bluteaux.

Les meuniers ont, dans plusieurs villes
, quantité

de moyens singuliers pour voler la finefarine : i°.
ils ont dans leurs moulins des soupiraux secrets qui
la conduisent dans le magasin

,
lorsqu'elle voltige

au dessus de la meule ; 20. dans les villes où il y a
un poids public, les meuniers ont dans le bureau du
poids un coffre particulier, où ils renferment de la
très - mauvaise farine ; pour lors ils prennent dans
leur moulin dix ou vingt livres de farine de plus qu'il
ne leur en est dû

,
6k communément ils prennent la

fleur ; ensuite dans le bureau du poids , s'ils ne peu-
vent pas tromper le pefeur ou s'arranger avec lui,
ils restituent tout au plus au propriétaire les vingt
livres enfariné de très-mauvaise qualité.

Dans le Journal d'agriculture &.des arts ,
de mai

1771 , on rapporte que l'on avoit accusé juridique-
ment le meunier d'Ouche de falsifier lesfarines , en
y mettant de la terre glaise ou calcaire blanche

, ou
du plâtre ou tuf moulu : en conséquence, le juge
commit un chimiste pour vérifier le fait. Ce chimiste,
voulant découvrir si h farine contenoit de la terre
calcaire

,
jetta une poignée de la farine suspectée

bien sèche dans l'efprit de nitre , qu'il mit fur un
feu léger; 6k comme la farine ne bouillonna point,
il présuma qu'elle étoit pure. Cependant, craignant
que la dissolution de la terre calcaire n'eût été faite
sans ébullition sensible

,
il laissi reposer 6k précipiter

la farine ; 20. il transvasa l'efprit de nitre clair qui
surnageoit, 6k il versa sur l'efprit de nitre quelques
gouttes d'autre esprit de nitre ou d'acide qui avoit
diífous du mercure : comme il ne se fit aucune pré-

cipitation terreuse, il jugea que la dissolution de lá
farine ne contenoit point de terre calcaire. 11 fit une
seconde expérience pour découvrir si cette forint
contenoit de la chaux ou du plâtre ; il mit quelques
onces de la farine ûisoectée dans des vases pleins
d'eau pure ; il agita fortement le mélange ; il laissa
reposer le tout pendant quelques jours ; ensuite il
examina si la chaux ou le plâtre avoient laissé former
à la surface de l'eau une pellicule : il mit de cette
eau sur du papier bleu

, pour éprouver s'il chan-
geroit fa couleur en verd ou en rouge ; il examina
le sédiment qui étoit au fond du vase, pour savoir
si au dessous de la farine il y avoit un précipité
terreux semblable à l'argile ou à la terre du tuf, ou
au sable ; il prit la matière du fond , il la fit sécher

.sur une pelle de fer jusqu'au point de rougir ; il la
mêla avec un peu d'eau pour savoir si elle durciroit
comme le plâtre.

NOUS nous sommes étendus fur ces procédés ,
parce que nous savons par diverses expériences, que
souvent les meuniers falsifient lesfarines en y mêlant
de la terre blanche.

Du bluteau.
Le bluteau est un instrument dont les boulangers se

servent pour séparer le son d'avec la farine.
II y a deux principales parties dans un bluteau ;

la caisse, 6k le bluteau proprement dit. La caisse est
un coffre de bois proportionnéà la longueur 6k à la
grosseur du bluteau qu'il renferme , 6k soutenu sur
deux, quatre ou six pieds aussi de bois : à l'un des
bouts de cette caisse , est un trou par lequel le grain
moulu ou la farine entre dans le bluteau; le son en
sort par un autre trou fait à l'autre extrémité de la
caisse : enfin, fur le devant sont deux ou plusieurs
guichets, qui se serment avec des targettes, qu'on
ouvre pour tirer les différentes sortes de farines qui
y ont été blutées.

Chez les boulangers , la caisse du bluteau peut
n'être pas toute entière de bois ; souvent il n'y a
que les deux bouts 6k le dessus qui en soient : ils
placent le bluteau de façon que le mur sert de der-
rière, le plancher de fond, 6k une toile attachée le
long du dessus

, 6k qui pend jusque sur le carreau,de
devant à la caisse.

Le bluteau proprement dit, est un gros 6k long
cylindre fait de plusieurs cerceaux environnésd'éta-
mine de soie, de laine, 6k souvent de l'une 6kde
l'autre ensemble, à travers laquelle passe le plus fin
du grain moulu.

Ce cylindre est divisé en trois ou quatre parties
de différente finesse

, ce qu'il y a de plus fin étant
toujours à la tète du bluteau ; d'où l'on voit qu'il
peut y avoir autant de degrés de finesse dans les
farines

,
qu'il y a de divisions différentes dans' les

bluteaux.
II faut que le bluteau soit un peu incliné par unbout, afin que lorsqu'il est agité par la manivelle,le grain moulu tombant successivement par ces divi-

sions
, laisse sous chacune d'elles la farine qui lui

convient ; 6k que le son ne trouvant point de passage
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faròù il puisse s'échapper, tombe au bout du bluteau
par le trou qu'on y a ménagé.

Cependant, comme ces divisions sont très-peu
sensibles, 6k qu'il n'y a presque point de différence
entre les degrés de finesse des trois ou quatre pre-
mières

, non plus qu'entre ceux des trois ou quatre
dernières

, on n'en fait pour l'ordinaire que deux
parts, 6k l'on mêle ensemble les farines qui ont passé

par les divisions qui sont à peu près égales en finesse.
Outre ces divers degrés de finesse qui sont dans

le même bluteau, il y a encore différentes sortes de
bluteaux propres à chaque espèce de farine

, mais
qui ne diffèrent des autres qu'en ce qu'ils sont plus
ou moins gros.

Au dessus du bluteau est une trémie dans laquelle
on verse la farine, ou toute autre chose qu'on veut
bluter : au bas de cette trémie est une ouverture
recouverte par une planchette qui se hausse 6k se
baisse selon la quantité de grain qu'on veut donner
au-bluteau. De la trémie, le grain tombe dans l'auget,
d'où il passe dans le bluteau.

De la pâte.
lapâte, est la farine pétrie 6k préparée pour faire

du pain La farine pétrie dont on fait le pain ,
est

ordinairement levée ou avec du levain de pâte, si
c'est du gros pain, ou quelquefois avec de la mousse
ou écume de bière , si c'est du pain léger 6k mollet.

Avant de pétrir la pâte, on prépare le levain,
c'est-à-dire

, qu'on met un morceau de pâte aigrie 6k
réservée à cet usage

, ou une partie de levure de
bière dans une petite partie de la farine qu'on veut
pétrir ; 6k qu'après avoir pétris ensemble avec de
l'eau chaude

, on laisse fermenter.
Cette première pâte suffisamment levée, se mêle

avec le reste de la farine en la délayant de même
avec de l'eau chaude , qu'on met en moindre ou plus
grande quantité

,
suivant la température de Fair

,moins si le temps est doux, plus s'il est froid.
La pâte, réduite à une certaine consistance qui se

règle suivant que le pain doit être ferme ou léger,
on la coupe avec le coupe-pâte; on la pèse à la
balance ; si ce sont des boulangersqui pétrissent, on
la tourne fur le tour, 6k on la dresse fur la table à
coucher, où on la laisse jusqu'à ce qu'elle soit assez
levée

,
6k propre à mettre au four.

On pétrit ordinairement la farine, 6k on la réduit
en pâte avec les mains , en la repliant plusieurs fois,
6k en la foulant avec les points fermés ; ce qui se
fait dans des pétrins ou des baquets.

Quelquefois, pour certaines sortes de pain
,

lors-
qu'elle est en consistance de bonnepâte, on la pétrit
encore avec les pieds dans un sac. Dans cette ma-
nière de pétrir , au lieu de replier la pâte

, on la
coupe avec le coupe-pâte

,
6k l'on en met les mor-

ceaux les uns fur les autres.
La pâte bâtarde ou ferme

,
est une pâte que l'on a

bassinée avec du lait 011 de l'eau
, pour faire le gros

pain. On l'appelle ferme , parce qu'on la pétrit plus
dure 6k avec moins d'eau que la pâte molle. On
fait du pain de pâte ferme d'une, de deux , de trois,

de quatre, de six , de huit, 6k de douze livres. II
est défendu aux boulangers d'en faire 6k d'en exposer
dans leur boutique, de cinq, de sept, de neuf, de
dix , 6k de onze livres.

Lzpâte molle est une pâte légère 6k délicate, dont
on fait le pain mollet. Pour la rendre telle, quand
elle a acquis une certaine consistance, on la coupe
avec les mains, c'est-à-dire, on la sépare en lam-
beaux que l'on jette les uns fur les aurres, 6k que
l'on bat ensuite à force de bras ; ce que l'on con-
tinue de faire jusqu'à ce qu'elle soit sèche à un cer-
tain point.

Du pétrin.
Le pétrin est un vaisseau dans lequel on pétrit

6k l'on fait la pâte. Les pétrins sont des espèces
de huches ou coffres de bois à quatre ou six pieds ,suivant leur grandeur ; car il y en a où l'on peut
pétrir jusqu'à vingt 6k vingt-quatre boisseaux de
farine à-la-fois. Dans les petits pétrins, c'est-à-dire,
dans ceux qui ne peuvent contenir que sept ou huit
boisseaux, le couvercle est attaché avec des cou-
plets , 6k se lève fur le derrière comme aux bahus.
Pour les grands, ils ont un êouvercle coupé en deux,
qui se tire à coulisse, par le moyen d'une pièce de
bois à rainure qui traverse la largeur du pétrin , 6k
qui étantmobile, s'ôte 6k se remet à volonté. Près du
pétrin le placent deux tables : l'une, qu'on appelle le
tour, ou table à tourner; 6k l'autre , la tableà coucher.

Paîlrir ou pétrir ; c'est faire de la pâte pour en
former ensuite du pain ou des pâtisseries

, en les
mettant cuire au four. L'on commence toujours à
pétrir la pâte destinée à faire du pain, avec les mains ;
maissouvent, lorsque l'ouvrage est difficile

,
6k qu'il

y a beaucoup de farine, on Fachève avec les pieds,
quelquefois nus , 6k quelquefois, pour plus de pro-
preté , enfermés dans un lac. Cette manière de pétrir
aux pieds se fait assez souvent dans les pétrins mêmes
s'ils sont grands 6k solides, mais plus souvent encore
sur une table placée à terre , où l'on étend la pâte
qu'on veut achever aux pieds. Les pâtissiers

, en
France

, pétrissent fur une espèce de dessus de table
mobile qui a des bords de trois côtés, qu'ils appel-
lent un tour ,

6k quelquefois fur une table ordinaire.
Le paîtrisfeur ou pétrisseur est celui qui pétrit dans

la boulangerie où l'on fait du biscuit de mer. Les
boulangers sont pour ainsi dire de deux ordres ;

' savoir
,

les pétrisseurs, 6k les girafes ou maîtres de
pelle ; ceux - ci sont seuls chargés d'enfourner les
galettes; les autres ne font seulement que pétrir la
pâte 6k de la dresser en galettes : dans chaquebou-
langerie

, il y a deux pétrisseurs 6k un gindre.
Des levains.

Les levains sont en général les plus grands agens
de la nature : ils ont la propriété de communiquer
leurs qualités à ce qui leur est analogue , 6k de se
Fassimiler lorsqu'ils y sont joints.

Tont corps qui agit fur un autre, tend en quelque
sorte a se Fassimiler ; même le mélange seul est une
espèce d'assimilation des corps qui se confondent
ensemble.
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Le propre du levain est de changer 1a nature des
choses 6k de se reproduire ; mais il ne se reproduit
qu'avec son semblable, ou avec quelque chose qui
tienne de lui ; 6k plus la chose avec laquelle se mêle
le levain approche de fa nature, c'est-à-dire, plus
elle lui est analogue , plus elle lui devient semblable ;
c'est ce qui fait que le/ev<2Ì/zde pâte est plus conve-
nable dans le pétrissage du .pain, que n'est la levure ,qui y convient aussi, mais seulement parce qu'elle
contient du farineux.

On entend par levain dans la boulangerie
, un

morceau qu'on a détaché de la pâte après avoir
pétri, 6k que Ton garde jusqu'au temps qu'on repé-
trira ; pendant lequel temps ce morceau de pâte fer-
mente en vieillissant.

Ainsi le levain de boulanger est une pâte qui a
plus levé, plus fermenté qu'il ne faudroit pour faire
du pain ; 6k qui dans cet état

,
ajoutée à de la

simple pâte, c'est-à-dire , à de la farine alliée 6k
travaillée avec de l'eau , la fait fermenter

,
la fait

lever plus promptement 6k mieux qu'elle ne seroit
feule.

La farine
,

alliée" avec de l'eau en pâte
,

fait de
mauvais pain , si avant de la mettre au four à cuire,
elle n'a pas levé ou fermenté ; comme le moût, le
vin doux ne devient jamais de bon vin , ou plutôt
n'est jamais vin, qu'après avoir bouilli ou fermenté.

Le levain soutient la pâte : une pâte qui aura été
pétrie sans levain , tombera , s'amollira en la gar-
dant ; si au contraire elle est avec levain, elle de-
viendra plus ferme ; c'est pourquoi il faut faire la
pâte plus ferme lorsqu'on la pétrit avec un levain
í'oible ; 6k il faut employer un levain plus sort, ou
pn mettre une plus grande quantité, lorsque la pâte,
par la nature de la farine, a moins de liaison ; c'est
la raison pour laquelle les pâtes pour faire le pain
de châtaignes

, celui de pommes de terre ,
6k celui

de glands , ont plus besoin de levain , parce que
leurs pâtes se soutiennent moins , ont moins de
liaison : Faction du levain demande 6k suppose dans
la pâte à lever une liaison ou connexion des parties
qui composent la pâte, autrement elle ne leveroit
pas : l'union des parties d'un corps est essentielle à
fa fermentation, comme Faction Fest à la réaction.
Cette liaison des parties de la pâte, cette adhésion
entre elles, est nécessaire pour que la pâte lève ; il
s'agit, pour faire du pain de toute farine, d'en faire
lever la pâte : j'exhorte à suivre ce principe, lorsque
pour perfectionnerFart de faire du pain , on cherche
les moyens d'en composer avec des farineux avec
lesquels on n'a pu encore jusqu'à présent en faire de
bon ; 6k je représente qu'il ne faut point accuser ici
Fart des difficultés de la nature.

On compte ordinairementquatre sortes de levains
de pâte : savoir

, i°. le premier levain; 2°. le levain
de premier; 30. le levain de second; 40. enfin, le
levain de tout point.

i°. Le premier levain, autrement nommé levain
de chef, est un morceau de la pâte qu'on avoit pétrie
avec le levain à Fordinaire , 63c qu'on a laissé fer- |

mëntêr à part | réservant ce morceau de pâte pouf
servir de levain lorsque l'on reboulangera le len-
demain ou les jours suivans. Le temps où ce levain
est le meilleur, c'est au bout de vingt-quatreheures.

20. Le Levain de premier est le premier levain ,après qu'il a été rafraîchi : à Rennes , ils nomment
ce levain fait du premier , le rafraîchi.

3 °. Le levain de second
, autrementnommé levain

de deuxième ,
est le levain de premier renouvelle ;

c'est le Levain provenant du second.
40. Le levain de tout point, est le levain de second

que l'on a refait.
Bien des boulangers ne font que trois sortes de

levains : ils se contententde renouveller le premier
levain deux fois

, au lieu de trois; ils ne sont point
de levain de premier : ils nomment le levain qui
résulte du premier rafraîchissement, levain defécond,
parce qu'il est reçu de nommer toujours levain de
second, le levain qui précède immédiatement celui
de tout point, soit qu'on ait fait ce levain de second
avec le premier levain, soit qu'on Fait fait avec le
levain de premier.

Le dernier levain avec lequel on pétrit la pâte
pour faire le pain, est toujours ce que l'on nomme
levain de tout point.

Le levain fatigué, est un levain affoibli ; on fatigue
les levains en leur donnant trop à faire, lorsqu'on
les prend trop petits, à proportion de la pâte dans
laquelle on a fait plusieurs fournées de fuite, depuis
qu'on a refoidi le premier levain. Les levains s'a-
doucissent en les renouvellant; ils se détruisent en
quelque sorte en se reproduisant : tout change 6k
s'affoiblit en engendrant.

Le levain verd ou levain jeune , est celui qu'on
a laissé moins de temps à lever : il faut prendre le
levain pour pétrir, trop jeune plutôt que trop vieux,
mais il elt mieux de le prendre dans son plus haut
degré de levement : les sermens ont un temps où ils
sont plus actifs 6k plus contagieux, qu'ils ne le sont
dans leur commencement 6k dans leur dernière ma-turité.

De la levure,

La levure est une écume qu'on tire de la bière ;lorsqu'elle fermente dans la cuve.On s'en sert comme de levain ou de serment enfaisant le pain , à cause qu'elle fait renfler la pâte
en très-peu de temps, 6k qu'elle rend le pain plus
léger 6k plus délicat. Lorsqu'on en emploie trop, le
pain est amer.

L'usage de la levure dans le pain est nouveau par-
mi nous , 6k il n'y a pas plus de 80 ans qu'il s'est
introduit, d'abord par l'avarice des boulangers, 6k
ce n'étoit en premier lieu que furtivement qu'ils
Femployoient; mais Pline assure que cet usage étoit
connu des anciens Gaulois.

La faculté de médecine,par un décretdu 24 mars
1Ó88

, a déclaré que l'usage de la levure étoit nui-
sible à la santé ; mais elle n'a cependant pu empêcher
qu'on ne s'en servît,

U
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La bonne levure vient de la bière nouvellement

brassée qui se gonfle en fermentant, 6k d'où il sort
une écume par [e bondonde la futaille ou pièce dans
laquelle on Fa entonnée.-

On met souschaque piècede bière une petitecuve
ou baquet, pour recevoir cétte écume, qui s'épure
& qui dépose ce que l'on nomme levure.

On sépare cette levure en versant par inclinaison
le liquide qui surnage, 6k qui est une bière beaucoup
plus amère que celle qui est restée dans la pièce.

Cette écume de la bière fournit aussi deux sortes
de levains ; l'un est la levure qui sert aux boulangers
6k aux pâtissiers; l'autre est la liqueur amère qui
sert de levain aux brasseurs pour faire travailler leur
bière.

_

La bière pourroit fermenter d'elle-même,fans yajouter de levure
, comme la pâte pourroit lever

d'elle-même fans y mettre de levain, 6k comme le
moût travaille fans qu'on y ajoute de ferment; mais
la bière ne fermenteroit pas bien, elle ne le seroit
point assez promptementd'elle-même: 6k la bière 6k
la pâte ne seroient point assez spiritueuses , elles de-
viendraientaigres, si on les laissoitfans les exciterpar -un ferment.

La levure sèche se prépare en mettant la levure li-
quide dans des sacs à égoutter; ensuite on la met à la
presse; puis on la partage en petites masses qu'on
moule. Cette levure est molle, mais sèche.

La levure seule ne donne pas un bon goût au pain,
comme fait le levain naturel : le pain qui mitonne le
mieux n'est pas celui qui est le plus levé par la le-
vure, non plus que le pain qui n'est pas assez levé

,à quoi est sujet le pain qui n'a levé que par le levain
simple.

On met de la levure avec le levain pour le pain
mollet 6k pour le blanc ; on n'en met point, ou l'on
n'en doit point mettre pour le pain bis-blanc, parce
que naturellement ,1e pain bis-blanc est plus disposéà lever que le pain blanc.

La levure fait le pain moins blanc que ne le fait le
levain de pâte, parce que la levure est un levain
plus vif; or, plus les levains sont forts, moins ils
font le pain blanc, au lieu que le travail des mains
le blanchit ; c'est pourquoi il faudroit travailler la
pâte par les levains ou par la levure, un peu moins
qu'on ne fait aujourd'hui, 6k la travaillerplus par les
mains.

Four de boulanger.

LaconstructionAi/ôaràpAMpeutse faire fans beau-
coupde frais. Pour en poser les fondemens, on creuse
l'enceinte jusqu'à l'argile

,
s'il est possible ; sinon

l'on fouille environ deux pieds au dessous du terrain
,une enceinte aussi large que doit Fêtre tout le four ;

on bat bien la terre dans cet endroit ; ensuite on y
met une assise de pierres plates, puis une couche de
mortier, 6k une assise de gros cailloux ou pierres
à fusil; 6k ainsi successivement, pour former l'en-
ceinte du mur. Cette enceinte a communément en-
viron un pied 6k demi d'épaisseur. |
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II n'est pas besoin de creuser la terre que cette en-
ceinte environne : c'est le lieu destiné à recevoir les
cendres,ou à mettredu bois. Quelquefois à la cam-
pagne on y met les poules, en leur faisant une entrée
par la cour ; sans quoi le poulailler répandroit une
fort mauvaise odeur dans la maison, en temps de
pluie.

Si l'on n'a ni briques, ni pierres poirr faire une
voûte sous l'âtre,on peut faire un plancher de pièces
de chêne, d'orme, ou d'autre bon bois, que l'on
couvre de cailloux, de moilons ou pierrailles 6k de
mortier, puis d'une aire de bons carreaux.

Pour la voûteou chapelle du four, on peut la com-
mencer avec des branches de coudrier, attachées
ensemble en forme de mailles carrées, avec de la
ficelle. Les brins perpendiculairessont fichés dans le
mortier, hors de Faire du carreau. Cette cage est très-
solide. On l'enduit intérieurement avecparties égales
de mortier 6k de foin, dont on fait des pièces lon-
gues comme le bras

, en forme de raves, 6k qui bou-
chent les mailles

, en rabattant les bouts par dedans
les angles de deux mailles voisines

,
6k bourrantbien

le trou de la maille : on couvre le dehors de cette
voûte, comme on le juge à propos.

Unfour construit de la sorte, chauffe bien en peu
de temps, dure plusieurs années, 6k n'est pas plus
sujet que d'autres aux accidens du feu, tant qu'il
n'est point trop vieux.

Les fours faits de tuileau ,
oupecé, qui sont des

fragmens de brique 6k de la terre rouge, sont pré-
férables

, quoique le précédent soit bon.
On a dans les armées des fours de fer qu'on trans-

porte sur des chariots. Ce sont des espèces de ca-
lottes de fer que l'on place fur un âtre préparé en
rase campagne, 6k que l'on couvre de terre.

Manière de chauffer le four.

Pour chauffer le four, les éclats de bois sec y sont
beaucoup meilleurs que les fagots, 6k les fagots-pré-
férables à tant d'autres bois dont on se sert pour
chauffer lefour. II y en a même qui sont obligés d'em-
ployer de la bruyère ou de la paille. Chacun chauffe
selon que la nature du lieu qu'il habite le permet.

On prendra garde de ne point brûler le bois par-
tout en même temps, mais tantôt d'un côté ,

6k tan-
tôt de l'autre, nettoyantcontinuellementles cendres

en les attirant avec le fourgon.
Lorsqu'on voudra savoir si le four est chaud, on

n'aura qu'à frotterun bâton contre la voûte ou contre
l'âtre; lorsqu'on s'appercevra qu'il fera de petites
étincelles, ce sera une marque qu'il sera chaud, 6k

pour lors on cessera de chauffer : on ôtera les tisons
6k les charbons, rangeant un peu de brasier à l'un des
côtés près de la bouche du four : ce que l'on fait
ordinairement avec un crochet de fer nommé four-
gon. On nettoiera le reste avec la patrouille, faite
de vieux linges ; on la mouillera dans de l'eau claire,
puis on la tordra avant de s'en servir. Après cela on
bouchera le four un peu de temps, afin de laisser
abattre fa chaleur qui pourroit noircir le pain, si on

Ii
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l'ensournolt aussitôt. Lorsqu'on juge que 1 ardeur est

un peu ralentie, on ouvre le four, 6k on enfourne
le plus promptement qu'il est possible.

Manière d'enfourner.

Pour enfourner, on prend la pelle destinée à cela ,qui doit être toujours tenue fort propre, 6k on met
k pain dessus. On commence toujours par les plus
gros pains, dont on garnit le fond 6k les côtés du
four, gardant le milieu pour y placer le petit pain.
C'est aussi par ce milieu qu'on finit d'enfourner.

Temps de la cuisson.

Après avoir enfourné, on a soin de bien boucher
le four, 6k d'en étouper la bouche avec des linges
mouillés

,
de crainte que la chaleur ne se dissipe.

Deux bonnes heures 6k demie après, qui est environ
le temps nécessaire pour cuire le pain bourgeois, on
en tire un pour voir s'il est assez cuit, particulière-
ment en dessous. On le frappe du bout des doigts, 6k
s'il résonne ou qu'il soit assez ferme, c'est une marquequ'il est temps de le tirer ; sinon

, on le laisse encore
quelque temps, jusqu'à ce qu'on reconnoisse qu'il
soit tout-à-fait cuit.

Pour le gros pain , on ne le tire que quatre heures
après qu'U a été enfourné, examinant s'il est cuit de
la même manière qu'onFa dit pour le pain bourgeois ;
car, fans une parfaite cuisson

, toute sorte de pain atoujours quelque chose de désagréable. S'il n'est pascuit, il sent la pâte; 6k s'il Test trop, il devient rouge& perd tout son goût. A force de faire du pain
,l'expérience rend assez savant dans cet art.

Lorsque le pain est bien cuit, on le tire du four,
puis on le pose fur la partie la plus cuite

,
afin qu'il

s'humecte en refroidissant : par exemple, s'il a trop
de chapelle

, c'est-à-dire, si la croûte de dessus est
trop élevée, ce qui arrive ordinairement lorsqu'on
n'ôte pas la cendre en chauffantle four, on range ce
pain mettant le dessus dessous

: au lieu que s'il est éga-
lement cuit, on Fappuie contre le mur, en le posant
sur le côté qui est assez cuit.

Le pain étant cuit comme il saut 6k rangé de la
manière que je viens de dire, on observerade ne le
point renfermer qu'il ne soit refroidi.

Sa chaleur étant absolument passée, on l'enfer-
meradans une huche, observanttoujours de l'y poser
fur le côté, afin qu'il puisse avoir de Fair également
par-tout. Bien des gens le laissent indifféremment fur
la table de la boulangerie ; jamais il ne s'y conserve
aussi-bien que lorsqu'il est renfermé à propos; car, ouil se sèche trop en été

, ou en hiver il est trop sus-
ceptible de gelée. On aura soin aussi, pendant les
grandeschaleurs, que la huche soit placée dans lacave,afin d'empêcher le pain de moisir.

Manière ancienne defaire cuire le bled.
Dans les premiers âges du monde, on faisoit

rissoler les épis du froment, 6k l'on en mangeoit en-suite le grain pur : quelque temps après on pila ie

grain ; démêlé avec de l'eau, on le fit cuire, on le
mangea en bouillie. Quelquespersonnesimaginèrent
de piler le grain avec très-peu d'eau, 6k d'en faire
cuire la pâte fur la cendre chaude : on raffina fur cette
découverte

, on imagina de faire cuirela pâte fur des
pierres échauffées : on creusa les pierres, 6k l'on y
fit cuire des gâteaux. Suidas dit qu'un Egyptien
nommé Annos, imagina de faire de petits fours : on
présume qu'ils étoient carrés

, apparemment parce
que les Egyptiensont ignorépendantplusieurs siècles
1 art de faire les voûtes. II y a grandeapparenceque peu
après l'on creusa des bancs d'argille ,

6k l'on y fit des
fours d'une seule pièce. Cet usage subsiste encore dans
quelques provinces de la France. L'on imagina dans
la fuite les fours totalement construits en briques
cuites ; on tenta d'y substituer des pierres meulières

ou sableuses , telles que le grès , le granite, 6k l'on

en fit la voûte 6k Fentablement. Dans des temps
postérieurs, l'on a imaginé de construire la voûte des
fours en briques crues, durcies au soleil, 6k liées avec
de la terre glaise qui sert de mortier. Enfin, la néces-
sité a fait imaginer les fours portatifs à la fuite des
armées : ils sont composés de plaques épaisses de fer
ou de gueuse. Nous observerons que les fours tota-
lement construits en terre glaise , que l'on a ensuite
fait durcir en échauffant graduellement peu-à-peu,
jusqu'à ce qu'un feu extrêmement violent ait à demi
vitrifié la terre glaise , sont les meilleurs; le pain y
cuit facilement, parfaitement 6k à peu de frais, sur-
tout, i°. lorsque la voûte n'est pas trop élevée;
2°. lorsque l'on a eu soin de donner beaucoup d'é-
paisseuraux reins de la voûte; 30. lorsque Ton a réparé
exactement les crevasses. Les fours en plaques de
fonte ou de gueuse , brûlent ordinairement la croûte
du pain, fans cuire suffisammentl'intérieurde la pâte.
La pratique de ces fours est assez difficile à saisir : au
contraire, les paysans les plus grossiers peuvent fa-
cilement apprendre à échauffer parfaitementles fours
qui sont construits en briques ou en grès.

Les fours où Ton fait cuire le pain deux ou trois
fois le jour

,
exigent infiniment moins de bois pour

les échauffer , que ceux où Ton ne cuit le pain que
toutes les semaines.

Différentes fortes de pain.

Les diverses espèces de farine dont les boulangers
sont leur pain ,

sont la pure fleur de farine pour le
pain mollet ; la farine blanche d'après la fleur , pour
le pain blanc; les fins gruaux mêlés avec'cette der-
nière

, pour le pain bis-blanc ; les gros gruaux , avec
partie de farine blanche 6k de fin gruau, pour le
pain bis.

Le pain se fait de farine de mais dans la plus grande
partie de FAsie

, de FAfrique 6k de F Amérique ;
outre le maïs ,

FAmérique a encore la racine de
calsave, dont le suc récent est un poison , mais dont
la racine que l'on en tire fait anpain délicat ck nour-
rissant.

Le pain bis, est le nom de la moindre espèce de
pain ; on le fait avec une partie de farine blanche i
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r & des gruaux fins 6k gros. On y mêle aussi des re-

coupettes , mais ce n'est que dans les chertés.
Le pain bis-blanc, signifie le pain au dessous du

blanc ; il est fait de farine blanche 6k de fin gruau.
Le pain blanc, est le nom qu'on donne au pain fait

de farine blanche, 6k tirée au bluteau d'après la fleur
de farine.

Le pain de brane est le pain de douze livres.
Le pain chaland, est un pain très-blanc

,
fait de

pâte broyée.
Le pain chaptlé, est un petit pain fait avec une

pâte bien battue 6k fort légère, assaisonnée de beurre
-

ou de lait.
,Le pain chapelé ,

se dit encore d'une espèce de
petit pain, dont a enlevé la plus grosse croûte avec
un couteau.

Le pain de chapitre est une espèce de pain supé-
rieur au painchaland, qu'on peutregarder comme le

- pain mollet de ce dernier.
Pain cornu, nom que les boulangers donnent à

cette espèce de pain qui a quatre cornes, 6k quel-
quefois plus. C'est de toutes les espèces de petit pain
celui qui se fait avec la pâte la plus forte 6k la plus
ferme.

Le pain à la figovìe signifie une sorte de pain qui
a une tête au milieu. II est fait avec une pâte d'un
tiers plus forte 6k plus dure que celle du pain à la
reine.

Le petit pain est un pain fait avec une pâte plus
ou moins légère, selon Tespèce de pain , du beurre

,du lait on de levure. Le petit pain se divise en pain
à la reine , pain à la sigovie

,
pain chapelé

, pain
cornu, comme nous venons de le marquer.

Quelques boulangers de Paris font leur petit pain
avec les gruaux qu'ils sont remoudre : il bouffe en
effet davantage ; mais n'est jamais si bon que celui de
fleur de farine.

Le pain de rive est un pain qui n'a point de biseau,
ou qui en a très-peu. II ne manquerapas, dit Molière
dans son Bourgeois-Gentilhomme, atl. IV. scène I.
de vous parler d'un pain dérive, relevé de croûtes
croquantes sous la dent.

Des façons à donner aux principalessortes de pains.

Pour le pain d'avoine, il faut que le levain soit
fort ; on doit prendre l'eau un peu chaude, 6k tenir le
fourchaud: le bien cuire6k long-temps,6kle garderau
four suivant la grosseur du pain, parce que le dedans
en est toujours gras. II demande un grand apprêt.
La pâte doit en être bien travaillée 6k bien ronde.

Pour lepain d'orge,, il ne faut en levain que le tiers
de la masse de la pâte. Trop de levain le rend trop
lourd 6k trop gras en dedans. U veut être bien tra-
vaillé. On le pétrit à l'eau douce, parce qu'il semble
porter son levain avec lui-même. II ne lui faut pas
beaucoup d'apprêt. Le four doit être chaud. Ce pain
porte bien la cuisson.

Les paysans Allemands sont encore un mélange
de pommes de terres 6k de farine d'orge, 6k ce mé-
lange leur paroît de très-bon goût.

Pour le pain de seigle, il faut faire de grands le-
vains , à moitié de la quantité de la pâte ; prendre
l'eau fraîche 6k faire la pâte forte : donnez bien de
Tapprêt, parce que le seigle est toujours doux. Tra-
vaillez-le beaucoup. Que votre four soit très-chaud :

que le pain y reste long-temps, cependant selon fa
grosseur.

Comme le pain de seigle est le plus commun en
Allemagne, on le fait dans la dernière perfection.
On a aussi par-tout en Suède du pain d'orge 6k
d'avoine : dans quelques endroits on mêle du bled
farrazin avec de la farine de seigle.

Le biscuit de mer demande en levain un bon tiers
de la quantité de la pâte. II faut que ce levain soit
bon, naturel, bien fait, sort travaillé; un four bien
chaud, où on le laisse au moins trois heures.

Le biscuit est un pain cuit deux fois. En France on
le fait de pur'froment. En Allemagne, il est plus
souvent de seigle.

On fait pour le biscuit une pâte très-serme, on
la pétrit avec de l'eau chaude ; 6k cette pâte étant
très-dure , on se sert de rouleaux de bois pour
Fapplatir.

Le pain de biscuit doit avoir 54 à 27 pouces de
circonférence

, ou 8 à 9 pouces de diamètre, 6k ij
à 16 lignes d'épaisseur.

Quand on a façonné les biscuits, on les met fur
des tablettes.

II faut piquer les biscuits comme les pains à soupe ,immédiatement avant de les mettre au four, afin
d'empêcher que le biscuit qui doit être plat pour
être plus cuit, ne se boursouffle dans le four. On
se sert pour cela de piquoirs de fer faits exprès ,

à
cinq ou six dents.

U y a des nations du nord qui font pour leur
nourriture une espèce de biscuit, qui est comme sont
ici les pains de soupe ; ils remettent une seconde
fois leurs pains dans le four chaud, 6k ensuite on
les garde enfilés dans le grenier.

Le pain de bled ,
façon de Goncsse

, veut de grands
levains, 6k l'eau douce. Faites la pâte forte 6k bien
soutenante. Travaillez-labeaucoup ; ensuite remet-
tez-y un peu d'eau fraîche par dessus

,
afin d'éclair-

cir ou délayer la pâte, 6k travaillezensuite. Quand
votre pâte sera bien travaillée, tirez-la du pétrin ,
6k la tournez tout de suite. Ií ne saut pas qu'elle
entre en levain,mais point du tout. Distribuez-la aux
poHsque les pains doivent avoir. Tournez les plus
petits les premiers ; tournez ensuite les gros. Que les
bannes ou sacs soient toujours frais. Que les cou-
verturessoientun peu humides. Que le four soit très-
chaud ,

afin que le milieu soit cuit. Que le four soit
plus chaud au premier quartier qu'au dernier. On
s'assure de la cuisson presque à la main.

Parlons du pain en paie, ou de la quantité de pâte
à employer pour, avoir, ayrès la cuisson, un pain d'un
poids déterminé. Un pain de quatre livres veut quatre
livres onze onces de pâte ; un pain de trois livres ,trois livres 6k demie de pâte ; un pain de six livres ,six livres 6k trois quarts de pâte ; ungain de huit

Ii ij
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livres, neuf livres de pâte ; un pain de douze livres,
treize livres 6k demie de pâte : voilà à peu près la

règle en pâte , qui détermine le poids après la
Cuisson.

Pour le gros pain de Paris, faites la pâte Un peu
plus douce que celle de Gonesse. II y en a qui
substituent au levain, la levure de bière. Faites du
reste, comme au pain précédent.

Pour le pain demi - mollet, il ne faut en levain
qu'un quart de la pâte. 11 ne le faut pas laisser trop
apprêter. Quand vous le voyez à moitié prêt, vous
faites un autre levain de levure de bière. Lorsque

vos levains sont prêts , vous aurez votre eau un
peu dégourdie

, 6k en quantité proportionnée à la
masse de votre pâte. Vous f rez votre pâte un peu
ron'e; vous lui donnerez deux ou trois tours. Vous
prendrez un peu d'eau fraîche

, que vous jetterez
par dessus votre pâte

,
jusqu'à ce qu'elle vous pa-

roisse assez douce. Vous ne la laisserez point entrer
en levain avant que de la tourner. Cela fait, vous
la distiibuerez; vous couvrirez vos pains avec de la
toile humide

, ou des couvertures de laine. Votre
pâte ne prenant point Fair, le pain en viendra plus
jaune au sour. Que votre four ne soit pas si chaud
que pour le gros pain. Regirdez de temps en temps
dans le four

, pour voir si votre fournée a aflez de
couleur. Lorsqu'elle a assez de couleur, vous laissez
achever la cuisson à four ouvert.

Pour le pain fendu
, prenez les ratissures du pain

demi-mollet. Renforcez les avec de la farine. Tra-
vaillez les bien ; 6k distribuez cette pâte en pains de
quatre livres

,
de deux 6k d'une ; tournez toujours

les plus petits les premiers. Fendez ceux-ci avec la
main; les gros avec le bras. Tlacez - les dans les
moules, 6k les moules au four au premier quartier
de la chaleur.

Pour le pain mollet, prenez de la pâte du pain
demi mollet, le quart de la pâte du pain mollet que
vous voulez faire. Ayez du levain fait à la levure
de bière. Laissez la pâte un peu entrer en levain ;
ensuite distribuez-la. Pour le pain d'une livre cuit,
il faut une livre 6k un quart en pâte ; pour un pain
d'une demi- livre cuit, il faut dix onces en pâte.
Ayez des planches 6k des toiles qui s'appellent cou-
ches

, pour couvrir ; tournez les pains les moins gros
les premiers, ensuite les autres. Que votre four ne
soit point trop chaud au dernier quartier.

Voici comme on fait le pain plat, autrement dit
le pain manqué. Prenez de la pâte du pain mollet.
Remettez un peu d'eau fraîche 6k de farine par
dessus. Retravaillezbien la pâte; battez-la; mettez-la
clans une corbeille ; tenez-la au frais. Tournez les
pains que vous en ferez, les derniers de tous vos
pains. Ménagez- leur une place à la bouche du four
entre vos pains mollets. Quand ils y seront placés,
donnez-leur un coup de main par dessus ; 6k lorsque
VOUS aurez tiré votre premier quartier, vous enfon-
cerez dans le four ces pains-ci, que vous y laisserez
achever leur cuisson.

Pour le pain à la reine, faites un bon levain à

levure de bière. Quand il sera prêt, façonnezvotre
pâte toute ensemble.Aprèsl'avoir un peu travaillée^
faites les petits pains , qu'on appelle aussi pains à
café; travaillez votre pâte derechef; battez-la avec
la main. Levez-la du pétrin; placez-la dans une
sebille ; couvrez - la avec des sacs ou bannes. Ren-
forcez le reste de votre pâte avec de la farine.
Détournez-enensuite une portion pour les pains de
sigovie 6k pour lespains cornus. Cela fait, achevez,

votre pain à la reine avec du beurre. Le beurre mis,
travaillez-le encore un peu ; ensuite tirez la pâte du
pétrin ; couvrez-la pour la faire entrer en levain.
Alors revenez au sigovie. Vous en renforcerez la
pâte un peu plus qu'au pain à la reine. Vous en
tournerez les pains les derniers. Après quoi, de 1%

ratissure du pétrin , vous faites votre pain cornu avec
un peu de beurre. Vous en travaillez la pâte, 6k

vous la mettez dans une sebille. Vous ferez les arti-
chaux de la même pâte que les pains cornus ; les
pains cornus les premiers ,

les artichaux les seconds,
les pains à café les troisièmes, les pains à la reine les
quatrièmes, les pains de sigovie les derniers. Vous
enfournez les pains à café les premiers ; puis les
pains cornus, ensuite les artichaux ; après ceux-ci les
pains à la reine ; enfin

, les pains de sigovie qui se
trouveront à la bouche du sour.

Pour le pain de festin
, ayez un bon levain de

levure de bière. Faites-en le tiers de la pâte que
vous avez à préparer. Quand il sera prêt, ayez du
lait dégourdi seulement; délayez votre levain avec
ce lait ; travaillez un peu votre pâte. Ensuite prenez.
votre beurre 6k vos oeufs ; ajoutez-les à la pâte»
Que la pâte ne soit pas trop douce ; faites-la bonne
6k ronde. Laissez-la entrer en levain un peu ; puis
tournez-la. Tournez les petits pains les premiers.
Echauffez votre four doux. Le four chaud, coupez
vos pains en/par dessus ; dorez-les avec des oeufs ,
6k les enfournez. Quand ils auront pris de la cou-
leur

, vous laisserez achever la cuisson à four ouvert.
Le pain d'efpiotte

,
est d'une espèce de seigle qui

a le grain plus court 6k plus plat. Pour fabriquer ce
pain, faites de grands levains ; ayez-en le tiers de
la pâte. Que votre pâte soit forte. Après l'avoir un
peu travaillée, jetez-y un peu d'eau fraîche. Re-
travaillez 6k tournez fur des sacs. Que le four soit
bien chaud. Enfournez les pains ronds les premiers,
ensuite les longs, 6k laissez bien cuire; car ces pains,
sont toujours gras en dedans.

Pour le pain de bled noir , ou sarrasin , ayez da
levain la moitié de ce que vous ferez de pâte. Prenez
de l'eau fraîche au sortir du puits. Faites votre pâte
un peu ronde. Après l'avoir un peu travaillée,vous
Tarroserez un peu d'eau fraîche, 6k la retravaillerez
bien. Que votre four soit bien chaud. Vous tour-
nerez vos pains tout de fuite , les plus petits les
premiers. Vous les couvrirez de sacs humides ;
vous répandrez un peu d'eau fraîche fur ces sacs,
6k vous laisserez votre pâte ainsi disposée, s'apprêter.
Ensuite vous enfournerez les pains ronds les prer
miers.
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Pour lepain de bled de Turquie, ayez du levain

le tiers de la quantité de votre pâte ; que votre eau
soit dégourdie. Faites votre pâte forte ; travaillez-la
bien. Tirez-la du pétrin ; tournez-la tout de fuite ,
non fans l'avoir bien broyée fur le pétrin ; appla-
tissez les pains ronds. Couvrez - les tous de sacs
humides. Que votre four soit bien chaud. Laissez
vospains s'apprêter; ensuite enfournez. Laissez long-
temps aufour.Ce/x.w devient très-jaune.

Pain de graines d'épìnards.
Un particulier de Besançon ayant fait sécher trois

coupes de semences ou graines d'épìnards
, il les fit

moudre. Ayant ensuite fait fermenter la farine de
cette semence avec du levain de froment, 6k Tayant
fait cuire à Fordinaire , il obtint de ces opérations
un pain d'un excellent goût

, 6k dont la quantité
excédoit de moitié le poids de la farine.

Pain de pommes de terre.
Quand on veut composerdu pain avec les pommes

de terre , on les fait cuire auparavant, soit dans
l'eau, soit dans un chaudron à sec 6k bien couvert.
On peut aussi tirer de la farine des pommes de terre
fans les cuire. Après en avoir ôté la peau , on les
écrase ; on y verse de l'eau froide dessus, 6k on les
laisse tremperau moinsun jour. Au bout de ce temps
on ôte la première eau, 6k on en met de nouvelle,
ce qu'on réitère jusqu'à ce que l'eau ne soit plus
teinte par les pommes de terre. On met ensuite
toute la masse dans un linge, jusqu'à ce qu'il n'y ait
plus d'eau. Après cette préparation , on fait sécher

•
6k on pile ou on moût les pommes de terre.

Cette fécule de pommes de terre est une farine
avec laquelle on fait du pain, en y joignantautant
de levain de seigle ou de froment. II faut que la
pâte

, pour faire le pain de pommes de terre, soit
composée au moins d'un tiers de levain. Après l'avoir
bien pétrie, on la laisse lever chaudement avant de
la faire cuire en pain.

« U seroit superflu, dit M. Parmentier dans son ex-
cellent ouvrage du ParfaitBoulanger, il seroitsuperflu
de rapporter tous les moyens qu'on a tentés jusqu'à
présent pour faire du pain économique de pommes
de terre, en employant ces racines sous différentes
formes dans des proportions variées 6k avec plu-
sieurs espèces de farine. Je me bornerai seulement à
donner une seule recette de ce pain : elle pourra
servir de modèle pour tous les pains qu'on se pro-
poscroit de composer de cette manière avec d'autres
farines que celle de froment.

Prenez la quantité que vous voudrez employer
de pommes de terre ; faites - les cuire dans l'eau ;

, ôtez - en la peau , 6k écrasez - les ensuite avec un
rouleau de bois

, de manière qu'il ne reste aucuns
grumeaux , 6k qu'il en résulte une pâte unie, tenace
&. visqueuse ; ajoutez à cette pâte le levain préparé
dès la veille suivant la méthode commune ,

6k la
totalité de la faiine destinée à entrer dans la pâte,
ensorte qu'il y ait moitié pulpe de pommes de terre
& moitié farine ; pétrissez bien 1e tout avec l'eau

nécessaire.Quand la pâte sera suffisammentapprêtées
mettez-la au four

, en observant qu'il ne soit pa
autant échauffé que de coutume, de ne pas fermer
aussitôt la porte, 6k de la laisser cuire plus long-
temps ; fans cette précaution essentielle, la croûte
du pain seroit dure 6k cassante ,

tandis que Finté-
rieur auroit trop d'humidité 6k pas assez de cuisson. »

Pain économique.
Le pain économique a été proposé par le bailli de

Wiednewed, 6k a été substitué avec succès au pain
ordinaire , dans un canton de FElectorat de Saxe ,appelé Westerwal. II est composé d'un mélange
d'orge

, d'avoine, de vesces, blanches 6k vertes ,de grosses 6k de petites fèves ; on n'y a mis tout auplus qu'un huitième de cette dernière espèce de
légumes. Rien de plus simple que la manière de
faire ce pain. Après avoir fait moudre ces grains,
on sépare la farine du gros son. Ceux qui y ajoutent
des pommes de terre, les pèlent toutes crues, les
râpent, 6k les jettent dans un vase rempli d'eau.
Douze heures après , ils les en tirent pour les mettre
dans une corbeille ; 6k lorsque l'eau s'est écoulée,
ils pétrissent ces pommes de terre avec le reste.

Lorsque ce pain est fait avec soin
,

il est sain ,nourrissant 6k d'un bon goût, sur-tout s'il est frais ;quand il est rassis, il est plus dur que du pain de
seigle , sans néanmoins contracter aucun mauvais
goût. On a soin

, pour rendre ce pain plus agréable
ck plus savoureux, de jeter une ou deux poignées
de sel dans la pâte, qu'on laisse ensuite bien lever
pendant la nuit.

Conditions de la bonne fabrique du pain.
La bonne façon du pain tient donc à la juste

quantité du levain, à la juste quantité d'eau ; sur-
tout au travail long qui distribue également le levain
6k l'eau dans toute la masse, 6k à la cuisson conve-
nable. Sans levain , le pain est matte ; avec le levain
fans eau, le pain est matte; avec du levain 6k de
l'eau fans travail, le pain est matte ; avec du levain,
de l'eau 6k du travail ,

fans juste cuisson
, même

défaut, il est encore matte. Ces quatre conditions
sont donc nécessaires pour rendre le pain léger 6k
plein d'yeux. Quelle est celle qui y contribue le
plus ? Cela peut être aussi difficile qu'inutile à décider.

Explication de la planche gravée de VArt de la
Boulangerie.

La vignette représente la boutique d'unboulanger,
6k les différentes opérations pour faire le pain.

Fig. 1 , boulanger occupé à pétrir.
A, le pétrin.
B, la pâte.
C , seau plein d'eau.
Fig. 2 ,

boulanger qui pèse la pâte.
Fig. j 6k 4 , deux boulangersoccupés à former les

pains.
d, clayon fur lequel on met les pains ronds dans

le four.
Fig. s, le fournier devant son four.
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Bas de la planche. Fig. i, le four VU de face.'
ABCD, bouche du four.
FE , plaque qui la ferme.
GH, hotte.
M, cheminée.
Fig. 2, profil du four. Les même lettres désignent

les mêmes parties qu'à lufig. i.
Fig. }, hanneton.
Fig. 4, bassin.
Fig. f, coupe-pâte.
Fig. 6, rable.
Fig. 7 ,n°. i, A, bluteau.
Fig. 7,72°. 2, A A, profil du bluteau.
Fig. #,écouvillon.
Fig- g ,

pétrin.
Fig. i o, pelle de bois à enfourner.
Fig. II ,

ratissoire.
Fig. 12, peste de tôle pour retirer la braise.
Fig. 13, râpe.
Fig. 14, couteau à chapeler.

Nouvelles observations & recherches fut UArt du
Boulanger.

Apres avoir exposé tout ce qui est dit dans l'an-
cienne Encyclopédie 6k les Supplémens fur Fart de
la boulangerie, nous croyons devoir ajouter quel-
ques observations 6k recherches nouvelles fur cet
art important,tirées principalementdes écrits, des
travaux ,

des expériences de M. Malouin , médecin,
de M. Tillet, chevalier de Tordre de S. Michel, 6k
de plusieurs autres savans académiciens.

II y a six choses principales à considérer dans la
fabrique du pain.

1°. La farine qui fait la pâte.
20. L'eau avec laquelle on pétrit la pâte.
3e. Les levains par lesquels on fait lever la pâte

6k le pain.
4°. Les différentes méthodes de pétrir 6k de tra-

vailler la pâte, suivant ses qualités 6k les diverses
sortes de pain.

5°. La cuisson de la pâte en pain dans le four.
6°. La police pour le poids 6k le prix du pain.

En reprenant 6k considérant Fart du boulanger sous

ces différens aspects, nous croirons avoir parcouru
avec méthode le cercle des connoissancesnécessaires

pour la bonne fabrique du pain.
On entend par farine, une poudre qui est plus

ou moins nourrissante 6k blanche. Sa dénomination
vient du mot far, qui étoit le nom d'un froment,
le premier que les anciens imaginèrent de réduire
en poudre.

Les farines végétales sont les seules dont 011 fasse
du pain proprement dit.

Ôn tire les farines ou des grains
, comme du fro-

ment , du seigle, de Fépautre ,
de Forge, de Favoine,

du millet
, du sarrazin

,
du maïs 6k du riz ; ou de

certains fruits, comme ceux de l'arbre à pain, des
châtaignes

,
des faines ; ou des troncs de quelques

arbres, comms des palmiers;, du sagou, 6kc; ou de

racines, comme du manioc, de l'ynca, du salep'i
des pommes de terre, 6kc.

On peut tirer du même grain diverses farines par
la mouture.

Les différences de ces farines ne sont pas seule-
ment en blancheur 6k en finesse , mais aussi en con-
sistance 6k en propriétés particulières ; les farines
diffèrent encore selon les années , les territoires ,les climats, les diverses espèces de bled.

On distingue en général quatre sortes de farine
de grain d'une même mouture : savoir, la première
farine qui est le blanc ; la seconde , qui est le bis-
blanc; la troisième, qu'on nomme premièrede gruau ;
la quatrième, qui est le gruau-bis.

On distingue encore ces farines sous les noms dé
fleur de farine, de farine blanche

,
de farine bise; &C

selon leurs qualités, on les nomme farines creuses,
molles, dures , gruauleufes, revêches , piquées.

Les recoupettes 6k les recoupes donnent aussi des
espèces de petites farines.

Les farines sont bonnes ou mauvaises , soit par
la qualité du grain dont on les a tirées , soit par la
façon dont elles ont été moulues.

La farine d'un grain qui est venu dans une terre
fumée

, ne vaut pas celle d'un grain de terre non
fumée. Le grain provenant d'une terre où l'on a
vidé des latrines

,
donne une farine mal-faine 6k de

mauvaisgoût. C'est pourquoi il y a une ordonnance
de police du 13 décembre 1698

,
qui défend de

fumer les terres à. bled avec des matières de la
voierie

, ni avec les vidanges des fosses de latrines j
mais il est permis d'employerces matières à fumer,
les terres pour Favoine 6k l'escourgeon.

On tire du gruau plus de farine à proportion i
6k une plus belle farine que du grain, parce que le
gruau a moins de son ou d'écorce que le grain. Le
gruau blanc n'en a même pas ,

il n'a que les filets
des pellicules qui contenoient les globules de farine.

Autrefois les fariniers avoient peine à engager les
boulangersà prendre de la farine de gruau , 6k ils la
vendoient meilleur marché que l'autre ; aujourd'hui
ils la vendent plus cher

,
6k n'en ont pas pour les

demandeurs. La convention la plus ordinaire des
bons boulangers de Paris avec les marchands de
farine, c'est de leur livrer le tiers en farine de gruau,
avec les deux tiers en farine de bled ; 6k les bou-
langers qui ne font presque que du pain mollet, ont
leur marché sait pour avoir la moitié en blanc-bour-
geois

, qui est la farine de premier gruau ; 6k l'autre,
moitié en blanc, qui est la première farine de bled.

Pour le choix qu'on fait des farines, il est bon de
savoir que les meilleures sont celles qui sont d'un
blanc jaune

, citron clair. C'est souvent la couleur
que lui donne le germe qui fait bien dans la farine.

Parmi les farines, soit blanches, soit bises, com-
parées entre elles , celles qui prennent le plus d'eau
lont dans leur espèce les meilleures.

Les mauvaises farines , comme sont celles des
bleds qui ont été mouillés, font une pâte qui mollit
6k qui colle aux doigts avec lesquels on la touche,
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au lieu que la bonne farine sait une pâte qui s'af-
fermit.

.

Pour essayer la farine
, on a coutume d'en faire

"un peu de pâte avec de l'eaù. Dans cet état, on la
goûte mieux ; on voit plus distinctement si elle est
piquée , on voit mieux fa couleur , on sent mieux
aussi quelle odeur elle a , que si elle étoit sèche en
farine. Une bonne farine donne une pâte qui a une
bonne odeur ; au lieu que la pâte des farines de
grains gâtés ou qui sont venus dans des terres très-
fumées

, ont une mauvaise odeur.
On trouve que la farine est bonne si le grain de

la pâte est blanc, tirant sur le jaune, 6k non pas
fur le brun.

On reconnoît aussi que la farine est bonne, lors-
que la pâte qu'on en a faite durcit, parce que c'est
ligne que la farine boit plus d'eau, 6k qu'elle peut
fournir plus de pain. Une mauvaise farine donne
une pâte qui, laissée quelque temps, paroît s'a-
mollir au lieu de durcir.

II faut aussi que la pâte n'en soit pas friable ou
trop cassante ; il faut, lorsqu'on la tire en Falon-
geant, qu'elle ne se casse pas en foiblìsfant.

.

Nous ajouterons ici à ce que nous avons dit plus
haut fur les moyens de conserver la farine

,
qu'il

saut la garder sur un plancher de bois ; elle ne se
conserve pas aussi bien fur les carreaux que fur
les planches. II faut même avoir attention qu'elle
ne touche pas les murs. II ne faut pas que le plan-
cher du grenier où l'on garde la farine soit fur
une étable, ou à portée de fumier ou de mauvaises
odeurs.

La farine de bled germé ne se conserve pas ; 6k
convertie en pâte

,
elle ne lève pas mieux que celle

d'une farine de bled qui a été serrée sur une ber-
gerie , ou à portée des fumiers, ou infectée par un
mauvais air.

Quand on veut savoir si une farine ne s'échauffe
point, il faut y enfoncer la main , 6k si l'on sent
qu'elle a dans le milieu du monceau plus de cha-
leur , ou si elle est moins fraîche en dedans qu'en
dehors, il faut la remuer avec la pelle, 6k la changer
de place.

La farine, en vieillissant , se dessèche 6k diminue
de poids; mais elle fournit cependant plus de pain,
parce qu'elle boit plus d'eau. La farine qui est em-
ployée chaude sortant du moulin , boit moins en
la pétrissant, elle levé moins en pâte, 6k cette pâte
donne de mauvais pain. II faut donc , avant que
d'employer la farine

,
la laisser refroidir 6k la garder

quelque temps.
La farine de froment bien sèche 6k serrée dans

un lieu sec, se conserve au moins une année.
Le plus grand art des marchands de farine n'est

pas seulement, de connoitre les différentes farines
6k leurs qualités , mais aussi de. les combiner sui-
vant les différentes proportions, relativement à ces
diverses qualités , pour en faire ce qu'on nomme
une bonne marchandise. C'est de cette habileté à
combiner les différentes farines après les avoir mou-

| lues 6k blutées à profit, que dépend la richesse des
boulangers 6k des fariniers

, parce que, pour faire
de bon pain, il faut le composer de toutes les fa-
rines qu'on tire du même grain, qui, par la mou-
ture 6k par le blutage, donne quatre sortes de fa-
rines plus parfaites les unes que les autres.

La plupart des boulangers de Paris achètent des
meuniersilesfarir.es toutes mélangées djfscremmem,
pour en faire les diverses sortes de pains qui sont
en usage dans cette ville.

La combinaison de la farine avec l'eau dans le
pétrissage, quoique très-simple en apparence, de-
mande des précautions dans le choix qu'on doit
faire de l'eau

, 6k pour la pureté, 6k pour la lé-
gèreté

,
6k pour la chaleur qu'il faut qu'elle ait, 6k

pour la quantité qu'il est à propos d'en mettre, à
proportion de la farine

, parce que l'eau entre es-
sentiellementdans la compositiondu pain, dont elle
fait au moins le quart.

L'eau est bonne pour pétrir, si elle est bonne à
boire, si elle est pure non-seulement à l'odorat ,mais aussi au goût, le goût étant plus fin encore quel'odorat.

L'eau est réputée propre à la boulangerie, si les
légumes y cuisent aisément, si elle dissout facile-
ment le savon sans faire de coagulation, ni crème,
ni précipité.

L'eau qui au feu devient plus promptementchaude, est meilleure que celle qui est plus difficile
à chauffer.

Une eau croupissante est plus mauvaise qu'une
eau coulante , ou que celle dont on puise souvent.

En général, les eaux de pluie sont plus légères,
mais elles sont sujettes à se corrompre. Celles du
printemps 6k de Fhiver sont les meilleures; celles
de Fêté 6k de l'automne ne les valent pas.Les eaux de neige 6k de glace ne valent rien
pour faire le pain : les eaux dures 6k froides y sont
mauvaises.

La première qualité de l'eau est d'être pure. La
plus grande impureté de Teau 6k la plus nuisible,
vient de ce dont on ne peut la purger en la filtrant.
Cest un usage reçu dans la boulangerie

, de ne ja-
mais employer d'eau pour pétrir

,
qu'auparavant

on ne Fait passée par un tamis : on ne manquepoint à cela
, du moins chez les boulangers de la

capitale.
L'eau des puits des grandes villes, fur-tout celle

des quartiers les plus habités, n'est pns plus pure,
parce que la terre qui couvre les villes peuplées,
est imbue de matières animales qui communiquent
leur corruption à Teau des puits de ces quartiers.

II est donc étonnant qu'on, fasse 3 Paris d'aussi
Jjon pai;; qu'on y en fait, Teau des puits étant mau-vaise , comme il y a apparence qu'elle Fest dans les
parties les plus habitées de cette grande ville, sur-
tout lorsqu'elles sont éloignées de la rivière.

Mais on ne peut douter que le pain y seroit
encore meilleur, si, pour le faire, on employoit
de meilleure eau, La bonté du pain de Paris vient
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de la qualité 6k de rassortiment des farines que les

boulangers emploient, 6k de leur habileté fur-tout
à faire les levains.

11 y a d'ailleurs une réflexion a faire ; c est que
le pain qu'on fait dans le milieu de Paris, où il y
a de mauvaise eau de puits, est ordinairement du
pain mollet ; 6k l'on emploie toujours à Paris, dans
la composition de ces sortes de pains, de la levure,
souvent encore du lait ,

6k quelquefois un peu de
sel ; ce qui change les inconvéniens de l'eau de
puits.

On reconnoìt bien mieux ce qui dépend de l'eau
dans le pain de pâte ferme, dans le gros pain qui
est fait de franc levain fans levure, quoiqu'il entre
moins d'eau dans fa composition

, que dans celle
du pain mollet. On remarque que le peu de pain
de pâte ferme qu'on fait à Paris, est moins bon
que celui qu'on fait à la campagne ou dans les faux-
bourgs ; 6k s'il y a dans la ville des boulangers qui
fassent d'aussi bon pain de pâte ferme , c'est qu'ils
n'emploient pas d'eau de puits, ou que par extraor-
dinaire leurs puits sont aussi bons que le sont ordi-
nairement les puits de la banlieue de Paris.

La diversité du pain de différens boulangers
,vient donc souvent de leurs puits ; du moins on

ne peut disconvenir que la diverse qualité de l'eau
qu'on emploie en pétrissant, ne fasse beaucoup à
la qualité du pain, puisque, comme on Fa sait ob-
server

,
l'eau en fait plus de la quatrième partie.

On a raison de penser que la légèreté est une
qualité essentielle à l'eau. Cependant on ne doit
point croire que toute eau légère est nécessairement
bonne, parce qu'il y a des eaux corrompues, telles
que sont celles où ont pourri des animaux 6k des
végétaux, les eaux des mares, de fumier, de ma-
récage , qui sont d'autant plus légères qu'elles font
plus volatilisées par la corruption.

C'est encore un préjugé de croire que l'eau de-
vient meilleure par la filtration ; on ne fait pas
qu'au contraire on la sépare, en la filtrant, d'une
partie de Fair qu'elle rensermoit, 6k qui lui don-
noit de la légèreté 6k de la qualité. L'air concourt
au volume 6k à la solidité de la pâte dans laquelle
il entre avec l'eau ; 6k il contribue beaucoup aussi
à lui donner du goût.

L'eau pour pétrir ne doit être ni chaude ni froide
exactement.

II faut en général employer l'eau plutôt moins
chaude que trop chaude, parce que la chaleuraug-
mente par la fermentation.

L'eau dans Fêté n'a pas besoin d'être chauffée au
feu pour être bonne à pétrir. En hiver il faut lui
donner un degré de chaleur un peu plus fort qu'elle
n'a naturellement en été.

Les boulangersnomment doucel'eau qui doit être
plus ou moins tiède, selon les diverses farines qu'ils
ont à pétrir, 6k selon les faisons. II la faut plus
chaude lorsqu'on travaille moins la pâte que lors-
qu'on la travaille plus.

Le pain pour la composition duquel on a em-

ployé l'eau trop chaude, a moins de goût que lé
pain fait avec l'eau moins chauds. Les boulangers
disent que l'eau chaude fait que le pain grinche, c'est-
à-dire qu'il a la croûte éraillée.

L'expérience apprend aussi que le pain aura plus
de croûte, si l'on en pétrit la pâte avec de l'eau
plus chaude ; qu'il aura moins de croûte, si l'on a
pris l'eau moins chaude.

On convient aussi que l'eau qui a une fois bouilli
n'est plus propre à faire du pain, quoique refroidie
depuis , 6k prise au point de température de chaleur
où l'on a coutume de l'employer pour pétrir à
propos. Les boulangers prétendent que la pâte qui
a été préparée avec une eau qui a bouilli, quoi-
que refroidie depuis, ne se soutient pas; ils disent
qu'elle ne prend pas le levain , 6k qu'elle fait colle.

On observe de prendre l'eau plus douce pour
faire les levains que pour faire la pâte pour le pain;
6k on Femploie plus douce encore pour les premiers
levains que pour les fuivans.

La quantité d'eau qu'on doit employer en pé-
trissant

,
est relative à la qualité des farines qu'on

emploie.
11 y a des farines dont la livre de seize onces ne

boit que huit onces d'eau , 6k d'autres en prennent
jusqu'à douze onces par livre.

Les farines qui boivent peu d'eau en boivent
d'autant moins, qu'elles ne peuvent pas être autant
travaillées que celles qui en boivent plus ; car il
est de fait que le grand travail incorpore plus d'eau
6k d'air avec la farine dans la pâte , 6k qu'il fait plus
de pain de la même quantité de farine.

Ordinairement la proportion de la farine 6k de
l'eau pour pétrir est comme 15 à 10; c'est-à-dire,
il faut en général, si on travaille beaucoup 6k
vite, dix livres d'eau pour pétrir quinze livres de
farine.

La farine prend plus ou moins d'eau, selon la
qualité de l'eau. Cela varie encore plus

,
selon U

sorte de pain qu'on veut faire
, 6t même selon la

saison. On peut mettre plus d'eau quand on pétrit
en hiver, que lorsque c'est en été, parce que la
pâte se soutient mieux en hiver qu'en été.

II faut plus d'eau pour faire le pain mollet que
pour faire le pain de pâte ferme ; 6k même lors-
qu'on pétrit avec sel 6k avec levure, comme pour
faire les petits pains à café , il entre presque autant
d'eau que de farine dans la composition de la'pâte,
parce que le sel qu'on met en pétrissant, prend
beaucoup d'eau, comme fait l'air. D'ailleurs, plus
les pains sont petits, 6k plus la pâte doit être claire.

Au reste, comme il n'est pas possible d'avoir fur
cela une précision parfaite , il y a une maxime reçue
dans la boulangerie, 6k qu'on peut suivre ; c'est
qu'il y a moins d'incqnvénient à employer trop
d'eau en pétrissant, qu'à y en mettre trop peu.

II est vrai que lorsqu'on met trop d'eau en pé-
trissant, les yeux du pain sont irréguliers, inégaux,
trop grands, 6k la croûte se détache de ia mie 6k
brûle ; alors on ne trouve pas dans ce pain un

certain
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fèrtaîfl goût de bled que les boulangers appellent
le goût du fruit. La grande quantité d'eau l'affoiblit,
6k enfin le détruit. On peut dire enfin que le pain

• ob il entre trop d'eau, est moins nourrissant que
n'est celui où il n'y en a que ce qu'il en faut.

Lorsqu'aucontraire on emploie trop peu d'eau , &k
qu'on fait la pâte trop ferme

,
le pain est plus dif-

ficile à digérer*, 6k il a trop le goût de pâte 6k de
farine.

L'eau convient d'autant mieux, 6k elle augmente
d'autantplus la quantité du pain,que les farines con-
tiennent plus de sel.

L'eau diminue la blancheur du pain ; c'est pour-
quoi le pain rassis est plus blanc, parce qu'il a
moins d'eau que le pain frais ; 6k le pain de pâte
molle ; où il y a plus d'eau, est moins blanc quele pain de-pâte ferme, où il y a moins d'eau.

II faut observer encore que quoique le levain
fasse à peu près la moitié du total de la pâte, ce-pendant on n'emploie pour faire tout le levain qu'à
peu près le tiers de la totalité de l'eau qu'on prend
pour composer la totalité de la pâte.

Du levain.

On entend par levain, dans la boulangerie,unepâte qui a plus levé qu'il ne faut pour faire du
pain, 6í qui, mêlée à de la farine alliée- avec de
Peau

, la fait fermenter. 6k la fait lever mieux qu'elle
ne seroit seule.

Tout farineux mouillé peut fermenter de soi-
même

,
surtout s'il est aidé par la chaleur ; mais

cela ne se fait que lentement, si c'est fans levain,
ôk la pâte tourne alors à Faigre ou à la pourriture.
Elle ne bouffe point, elle ne lève pas, 6k , selon
le langage des boulangers , cette pâte foiblit & lâ-
che, c'est-à-dire, qu'elle ne soutient point la forme

.qu'on lui a donnée en la partageant en pain; 6k
après la cuisson, elle produit un pain plat, pesant
& sur, qui est sans trous ou fans yeux, ou qui n'en
a que quelques grands.

La propriété du levain de pâte consiste fur-tout
dans la vertu qu'il a d'atténuer 6k de subtiliser avec
chaleur les parties de la farine dans la pâte ; ce
qui donne au pain les qualités convenables à la di-
gestion.

Le levain est une chose essentielle au pain pour
être de bon goût, bien nourrissant 6k sain ; trois
qualités principales dans un aliment, 6k que n'a
point le pain fans levain.

Le levain, depuis qu'on en connoît l'usage 6k
l'efficacité pour le pain, a toujours été regardé
comme si essentiel, que par les réglemens de po-
lice faits du temps de saint Louis, il est porté que
fi un boulanger a du levain fait lorsqu'on Finterdit
pour quelque chose que ce soit, il est autorisé à
employer encore ce levain pour faire du pain, 6k
il est en droit de vendre ce pain nonobstant í'in-
terdiction.

Plus les levains sont jeunes, meilleurs ils sont en
général pour pétrir, pourvu qu'ils aient assez fer- |
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rnëntê. C'est pourquoi un boulanger qui ne cuit '

que rarement, n'a pas d'auffi bon levain que celui
qui cuit plus souvent.

Cet inconvénient des vieux levains se trouve en-
core plus ordinairement dans les maisons particu-
lières

, où l'on ne fait pas tous les jours du pain ;
mais on peut y remédier en renouvelant le levain
toutes les douze heures, ou du moins tous les
jours.

La préparation des levains est différente de ce
qu'on nomme leur apprêt. L'apprêt des levains doit
s'entendre de leur maturité, qui est lorsqu'ils ont
fermenté 6k levé suffisamment.

_

En général, pour avoir de bon levain propre à
bien faire lever la pâte

,
6k à composer de bon

pain , il faut refaire plusieurs fois les levains
, aug-

mentant chaque fois leur masse
,

qui devient cha-
que fois aussi moins acide ou plus spiritueuse.

On prend ordinairement pour faire du levain, un
morceau de la pâte qu'on pétrit avec levain à
Fordinaire : on laisse fermenter à part ce morceaude pâte levée ; on le réserve pour servir de levain
lorsqu'on reboulangera le lendemain ou les jours
suivans ; c'est ce qu'on nomme levain de chef, qui
est le premier levain.

Quand le levain est vieux 6k qu'il a aigri, il
faut, avant de s'en servir pour pétrir, commencer
par préparer, par renouveler, par rafraîchir

, par
refaire ou rajeunir ce levain ; autrement le pair»
ne leveroit pas bien, 6k il auroit un goût fur.

Au contraire, si on avoit un levain jeune , s'il
eût été pris depuis peu d'heures d'une pâte levée,
s'il n'eût pas eu le temps d'aigrir, 6k qu'il fût en
assez grande quantité pour composer tout ce qu'on
a à faire de pâte, il n'y auroit qu'à Femployer sans
autre préparation ; il seroit, comme est le levain
de tout point que l'on réserve lorsqu'on pétrit sur
levain.

En renouvelant les levains on perpétue
, on au-

gmente même leur fermentation , parce que la fer-
mentation, comme tout, a un terme; elle cesseroit
ou elle dégénéreroit dans chaque levain, si elle
n'étoit perpétuée 6k renouvelée, en y ajoutant de
la farine 6k de l'eau qui fermentent de nouveau avec
le levain auquel elles ont été ajoutées.

Le point où il faut prendre le levain pour faire
d'autre levain

,
est différent du point où il faut le

prendre pour faire la pâte à cuire en pain. Le le-
vain avec lequel on en fait un autre, est toujours
plus aigre que celui qu'on fera avec, en le renou-
velant

,
6k cela jusqu'au dernier levain , qui l'est

plus aussi que la pâte.
Lorsqu'on a un levain à renouveler, on com-

mence par faire au bout du pétrin ce q l'on nomme
une fontaine, pour retenir l'eau qu'on y verse, 6k
dans laquelle on délaie le levain ; puis on attire
peu à peu de cette farine qui sormoit la fontaine.
On y reverse de l'eau à deux ou trois reprises, en
attirant de la farine à proportion, 6k l'on fait une
pâte du tout,

Kk
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Après avoir refait ainsi le premier levain, on a
ce qu'on nomme levain de premier, 6k non paspre-
mier levain.

Lorsqu'on renouvelle le levain de premier, on
fait le levain de second, autrement , levain du
deuxième.

De ce levain de second, on compose
, en le

rafraîchissant, ce qu'on nomme levain de tout point.
II est mieux de renouveler les levains trois sois

que deux : deux rafraîchissemens de levain ne sont
pas assez; trois sont soffifans ; quatre sont inutiles,
6k peuvent adoucir trop l'acidité des levains.

Quand on renouvelle un levain , on le double
souvent, on le triple

, on va même quelquefois jus-
qu'à le quadrupler par la quantitéd'eau qu'on prend,
qui allie de la farine à proportion.

Les levains doiventtoujours être d'une pâte fermé
6k renforcée, c'est-à-dire, d'une pâte à laquelle on
ajoute du gruau ou de la farine. II faut que les
premiers levains soient d'une pâte plus ferme en-
core que les derniers ; le levain de chef doit être
plus ferme que celui de premier, le levain de pre-
mier plus soutenu que celui de second, 6k le levain
de second plus que celui de tout point.

II faut plus fortement pétrir les levains, parti-
culièrement le premier levain, fur-tout si on Fa
préparé avec du gruau, 6k si l'on se propose de le
garder long-temps.

II faut de l'eau chaude fur-tout pour les premiers
levains.

La quantité d'eau pour refaire le levain de chef,
doit être à peu près la moitié du poids de ce chef.

On prend pour la remouillure du levain suivant,
le double 6k plus de l'eau qu'on avoit prise pour
le précédent, selon la quantité de pâte 6k de pain
qu'on veut faire.

La quantité est moins à considérer pour les pre-
miers levains que leur qualité : si les premiers le-
vains sont trop petits

,
il n'y a qu'à composer les

levains suivans plus grands à proportion , 6k les
faire plus forts en leur donnant plus de temps pour
se perfectionner ; par ce moyen , on parvient à
faire, aussi bon qu'il le faut, le dernier levain, qui
est celui de tout point, d'où dépend principalement
la bonté de la pâte 6k du pain.

On doit préparer les levains plus grands en hiver
par un temps froid 6k sec, ou quand on est pressé
de faire le pain, ou quand on a besoin d'en faire
beaucoup.

Au contraire, on fait les levains plus petits en
été par un temps chaud 6k humide

, ou quand on
a tout le temps pour pétrir , ou lorsqu'on n'a pas
une grande quantité de pain à faire.

Quoi qu'il en soit, c'est une maxime reçue dans
la boulangerie

, qu'en général il vaut mieux pétrir à
grand levain qu'avec un petit levain.

C'est le levain qui donne la qualité au pain. C'est
pourquoi, fans y en mettre trop, il faut toujours
y en mettre assez, 6k plutôt plus que moins, de
forte que le dernier levain ayec lequel on pétrit

pour faire le pain, soit au moins le tiers de toutë
la pâte.

On entend par Xapprêt des levains, l'état ob ils
sont prêts, par la fermentation, à être renouvelés,
ou à être employés dans la composition de la pâte
pour faire du pain : on est plus ou moins de temps
à avoir les levains dans cet état, selon la différente
espèce de levain, selon les diverses saisons, 6k selon
la température de l'air du jour.

II faut douze ou quinze heures au levain de chef
à prendre son apprêt, avant qu'il soit en état d'être
changé en levain de premier ; on pourroit le laisser
se fortifierun jour, même deux, fur-tout en hiver;
mais après ce temps il ne prend plus de force; 6k,

s'il étoit gardé plus de quatre jours fans être re-
nouvelé

,
il se gâteroit, 6k prendroit une amertume

qui est un commencement de pourriture.
Pour ce qui est du levain de premier, après l'avoir

fait, on le laisse ordinairement six ou sept heures
avant que de le rafraîchir pour en faire le levain
de second.

On est quatre ou cinq heures fans renouveler
le levain de second, pour en faire le levain de tout
point : il ne faut à ce dernier quelquefois qu'une
demi -heure ou trois quarts d'heure pour prendre
son apprêt, mais ordinairement on laisse le levain
de tout point une heure 6k demie ou deux heures
moins un quart.

On ne íauroit, pour ainsi dire, prendre les pre-
miers levains trop vieux, 6k les derniers trop jeu-
nes ,

suivant le proverbe des boulangers : vieilles
remouillures & jeunes levains donnent de bon pain.

On peut connoître par l'odorat l'état des levains.
Les premiers doivent avoir une odeur plus aigre
que les suivans, qui cependant ont une odeur plus
sorte 6k plus pénétrante

,
plus volatile 6k plus spi-

ritueuse que celle des premiers. Le levain de tout
point doit avoir une odeur approchante de celle d'une
pâte fortement levée.

Les derniers levains sont plus légers à proportion
que les premiers. Le dernier levain nage fur l'eau
lorsqu'on l'y met pour le délayer

,
soit qu'on verse

l'eau dessus, soit qu'on le jette dans l'eau.
II faut prendre le levain de tout point comme

tous les autres levains, dans son plus haut degré
de levement ou de chaleur ; ce qu'on reconnoh
lorsqu'on le sent chaud au bout des doigts , ÔC

qu'après l'avoir pressé , il revient promptement.
Tout le levain en force lève ; 6k dès qu'il a son

apprêt, il cesse de lever, il commence à perdre,
il ne tarde pas à s'affaisser, il se refroidit, il s'applatk
6k il se gâte alors.

Les levains de pâtes ont besoin d'être couverts
pendant qu'ils prennent leur apprêt ; on les couvre
dans Fhiver pour conserver leur chaleur , dans l'été
c'est pour empêcher leur dissipation.

II se forme fur les levains une espèce de peau
qui est plus molle aux derniers qu'aux premiers.:
c'est une croûte fur les premiers, parce qu'ils sont
d'une pâte plus ferme, parce qu'on les garde plus
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3bng-temps, 6k parce que la farine 6k ses principes
y Ipnt moins atténués que dans les derniers. Cette
peau conserve les levains ; elle se forme par l'air
extérieur qui sèche la surface du morceau de levain.

C'est une chose de grande conséquence que la
conservation des levains. II faut qu'un boulanger
sache raccommoder des levains lorsqu'ils sont trop
avancés, 6k, ce qui est très-difficile , qu'il puisse les
arrêter lorsqu'ils lèvent trop vite.

Lorsque les premiers levains n'ont passé le point
de leur apprêt que de quelques degrés, on peut
les raccommoder en les rafraîchissantencore, 6k en
les étendant avec de la farine 6k de l'eau moins
chaude.

Quand les levains de premier 6k de second sont
devenus trop aigres, il n'y a qu'à les traiter comme
on traiteroit un levain de chef, 6k prendre l'eau
telle qu'elle est naturellement, fans la faire chauffer.

L'acide étant le principe essentiel du levain de
pâte, son aigreur est un défaut facile à corriger
lorsqu'il est trop fort; il n'y a pour Fadoucir qu'à
le refaire autant de sois qu'il en sera besoin.

Si les levains sont si vieux qu'après avoir aigri
ils aient pourri, cette pourriture ne peut être cor-
rigée.

Si au contraire les levains sont trop jeunes, trop
foibles, il faut tarder à les refaire ; ou si l'on est
pressé, si l'on ne peut attendre, il faut les pé-
trir plus ferme, 6k prendre l'eau un peu plus
chaude.

Lorsque le levain de tout point est trop fort ou
trop vieux

, 6k collant aux mains , il faut le délayer
à plus grande eau 6k plus long-temps pour l'affoi-
blir un peu; 6k ensuite faire la pâte plus'molle,
en y mettant plus d'eau , parce que la farine aug-
mente plus la force des levains que ne fait l'eau.

Quand le levain de tout point est passé, on ne
peut jamais faire de bon pain avec ; mais lorsqu'il
n'est pas encore gâté, il faut en laisser la dissolution
un quart d'heure ou une demi-heure dans la fon-
taine du pétrin, avant que d'y verser le reste de
l'eau pour pétrir. Ensuite on frase vite 6k long-
temps,ce qui affoiblit le levain lorsqu'il est plus sort
qu'il ne faut.

On peut encore raccommoderun levain de tout
point, en le bassinant avec de la farine, puis pé-
trir tout aussitôt, si on a une grande quantité de
pain à faire.

Une bonne façon de conserver les levains de
tout point, 6k même de les raccommoder,c'est d'y
mettre du sel, lequel, en se fondant, refroidit la
fermentation.

Pour raccommoder les premiers levains, il faut
avoir de la pâte levée 6k la mêler avec ; c'est un
moyen très-simple 6k très-profitable.

Enfin , on peut dire comme certain , que de la
qualité du levain de chef

,
dépend la qualité des

autres levains, fur-tout celle du levain de premier
6k du levain de second. On peut assurer de même
quede la bontédes levains de premier6k de second,

dépend celle du levain de tout point, comme du-•
levain de tout point dépend la pâte.

Du levain de levure.
- .

La bière nouvellement brassée se gonfle en fer-
mentant , 6k il en sort par le bondon de la futaille,:
une écume qui dépose une espèce dé lie qu'on
nomme levure. Lorsqu'on veut avoir cette levure
sèche, on la laisse égoutter, 6k on la mél à la presse
dans des sacs.

La levure, ou liquide ou sèche, remplace-le levain
ordinaire ; elle fait lever plus promptement la-pâte,
6k facilite la fabrication du pain.

II y a près de deux siècles que les boulange»*
commencèrent en France à se servir de la levure en
faisant le pain.

Le parlement de Paris, en jugeant 1a contestation
qui s'étoit élevée au sujet de la levure dans là com-
position du pain ,

autorisa
, par son arrêt du air

mars 1670, les boulangers de cette ville à se servir
de la levure, mais mêlée avec du levain naturel ;,
6k il leur défendit d'employer d'autre levure ^ue
celle qui se fait à Paris, non corrompue 6k fraîche^

On apporte à Paris
,

deux fois la semaine ?-dé
Flandre 6k de Picardie , de la levure sèche pour
suffire à la consommation qui s'en fait aujourd'hui
dans certe grande ville.

En Espagne on ne connoît point la levure ; cepen-
dant on y fait du pain mollet, en prenant le levain
plus jeune

,
faisant la pâte plus molle, 6k la battant

davantage qu'on ne le fait communément à Paris.':
II n'y a point de préparation à fáîre à la levure ,

comme on est obligé de les faire aux levains de
pâte.

Ce qui a engagé les boulangers à se servir de la
levure

,
c'est qu'elle rend la pâte plus aisée à tra-

vailler
,

6k qu'elle accélère la fermentation. On fait
avec la levure trois fournées de pain contre deux
fans levure.

Lorsque la levure est employée à propos, elle
rend le pain plus léger 6k meilleur au goût.

Le pain fait aveclalevure&aveclelevain ordinaire
ensemble, a non-seulementmeilleurgoût, mais aussi
est moins sujet à sécher que le pain fait ou avec le
levainsimpleseulement, ou avec la levure seule; c'est
pourquoi le gros pain de Gonesse, où il n'y a que
du levain simple , 6k le petit pain à café, où il n'y
a que de la levure, sèchent plus promptement qu'au-
cune autre sorte de pain où il entreroit un peu de
levure mêlée avec le levain de pâte.

En général, un quarteron de levure fait autant
d'effet que huit livres de levain simple : il faut quatre
onces de levure pour vingt livres de pâte, lorsqu'on
l'emploie fans levain de pâte.

On emploie ordinairementà Paris deux livres 6k
demie de levure, en la mêlant avec du levain de
pâte, pour six fournées de pain d'environ neufcens
livres de pain.

Au reste, on met plus ou moins de levure en
pétrissant, selon la différente qualité de la pâte 6t

K k ij
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du pain qu'on a à faire. On emploie plus de levure

pour le pain mollet, 6k moins pour la pâte^ ferme.
On ne met point de levure au pain bis, à moins

qu'on ne soit bien pressé de le faire ,
d'autant que

la pâte-bise fermente plus aisément que celle du
pain blanc.

Le t mps de mettre la levure , est après avoir
ôté se levain : on frase 6k l'on contre-frase, ensuite

on ôte le levain ,
puis on fait un petit creux dans

la pâte commencée pour y délayer la levure avec
un peu d'eau.

II faut observer ici qu'on ne peut conserver un
levain sait avec la levure

, parce qu'il se dénature
bientôt, 6k devient promptement aigre.

Levains artificiels.

Tout ce qui est capable de faire fermenter, peut,
dans le besoin , servir de levain. La présure, ou le
lait caillé qu'on trouve dans l'estomac d'un veau ,le vinaigre

,
la bière même

,
feront fermenter la

pâte, 6k en repétrissanuwec de la farine 6k de l'eau,
on affoiblit le goût du levain, fans en diminuer la
force;

En Angleterre , les boulangers préparent leur
levain de la façon suivante. Ils font une pâte de
farine 6k d'eau darts laquelle ils mettent de la levure
assez pour exciter une fermentation : on ajoute un
peu de sel pour empêcher que la levure ne fasse

trop fermenter la pâte. La pâte ainsi préparée
, s'ap-

pelle l'éponge. On laisse Féponge dans un vase pen-
dant cinq heures.

Du sel dans la pâte.

Le sel, employé à propos dans la composition du
pain

,
perfectionne cet aliment.

On fait plus de pain avec la même quantité de
farine lorsqu'on y met du sel, que lorsqu'on n'y en
met point, parce que le sel dissous dans l'eau, fait
que ce fluide pénètre plus intimementla farine.

Le sel contribue encore à rendre le pain plus léger
èk de meilleur goût.

Le sel corrige le mauvais goût des farines des
bleds qui ont été gâtées, ou d'un levain trop avancé,
6k il exalte le goût du fruit ou du bon grain dont on
a fait la pâte du pain.

Au reste
,

le sel ne change rien à la quantité du
levain naturel qu'on doit employer.

La pâte
,

dans la fabrication de laquelle il est entré
du sel

, a plus de peine à prendre couleur dans le
four en cuisant, que lorsqu'il n'y a point de sel,
mais il fait aussi que la croûte de ce pain s'amollit
mieux en mitonnant, 6k qu'elle se dissout en s'éten-
dant dans le liquide fans se séparer en miettes 6k en
y conservant fa forme ; c'est pourquoiil faut mettre
du iel dans la composition des petits pains à café
6k dans celle des pains à potage.

Le sel est bon pour soutenir la pâte que les bou-
langers nomment veule ou lâche ; il a plus de force
que la levure pour donner du corps à la pâte , 6k la

pâte soutenue par le sel, se conserve toujours mieux

que par la levure.
Le sel retarde l'apprêtdes levains 6k de la pâte,

mais il rend cet apprêt plus parfait en le retenant,
la fermentation se fait ainsi plus intimement6k le
pain en est plus léger.

11 faut proportionner l'emploi 6k la quantité du
sel à la qualité de la farine.

Le temps de mettre le sel dans la composition du
pain, c'est quand après avoir délayé le levain, on
met de l'eau la seconde sois, qui est pour pétrir.

II est d'autant plus avantageux de mettre du sel
dans la composition du pain bis 6k du gros pain,
qu'il retient une fermentation trop prompte 6k la
rend plus parfaite.

Le sel est fur-tout utile dans le pain des pauvres
6k des gens de la campagne , pour le rendre plus
restaurant6k pour suppléeren partie au défaut d'autre
nourriture.

Mais il faut bien s'abstenir de l'excès du sel dans
la fabrication du pain, 6k il y auroit plus d'incon-r
vénient à y en mettre trop que trop peu.

.

Fabrication de la pâte pour le pain.

Lorsqu'on a préparé les levains, lorsque celui de
tout point à son apprêt, on ne peut différer de com-
poser la pâte pour faire le pain : on met pour cela
dans le pétrin plus ou moins d'eau pour pétrir ,
selon que l'on a plus ou moins de gros pains à faire,
selon que l'on veut préparer une pâte ferme ou une
pâte molle.

II y a des boulangers qui règlent la quantité d'eau
par celle de la farine ,

dont ils ont pris un poids
déterminé ; d'autres règlent, comme on fait ordi-
nairement à Paris, la quantité de farine fur la quan-
tité d'eau qu'ils mesurent.

En général, il faut pour pétrir employer la farine
6k l'eau en trois temps 6k en trois parties : on prend
d'abord les deux tiers de la quantité de farine , 6k
les deux tiers de la quantité d'eau qu'on se propose
de mettre en pâte ; ensuite on y ajoute le quart de
cette quantité d'eau 6k de farine à employer ; 6k en
dernier lieu on ramasse 6k l'on y mêle à la totalité
le restant de la farine 6k de l'eau.

On commence par préparer au bout du pétrin sur
la main gauche , ce qu'on appelle la fontúne , dont
la constructionconsiste à former une séparationavec
de la farine qu'on élevé dans le bout du pétrin, 6k
qu'on presse pour retenir l'eau. Cettefontaineoccupe
environ le quart ou le tiers du pétrin, selon la quan-
tité de la pâte qu'on a à pétrir, 6k selon la grandeur
du pétrin ; on la forme plus grande quand on a à
pétrir pour faire le pain , que lorsque c'est pour
refaire seulement les levains.

Lorsqu'on est prêt à pétrir
, on met dans cette

fontaine le levain de tout point , 6k l'on y verse
l'eau ; le levain quitte aussitôt le fond du pétrin

,
6k

il nage dans l'eau s'il est bien fait 6k s'il est pris dans
son point.

11 faut avoir soin de délayer si exactement le.
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levain, qu'il ne reste dans cette dissolution aucuns
grumeaux.

Dès que le levain est entièrement délayé, on fait
écouler de la fontaine dans le pétrin cette disso-
lution , en faisant une brèche à la séparation qui
forme la fontaine , 6k aussitôt on attire légèrement
les deux tiers de la farine de l'autre bout du pétrin

,
vers le milieu où est 1a dissolution la plus liquide;
c'est ce qu'on nomme t

pétrir.
Ensuite on prend encore les deux tiers du tiers

restant de la farine, qu'on mêle promptement de
gauche à droite avec la première qui est déja en
pâte molle. On forme ainsi la pâte plus sèche que.
la première fois, fans cependant qu'elle soit ferme ;
c'est ce qu'on nomme fraser.

Chaque façon qu'on donne à la pâte , chaque
reprise du travail pour la faire, est nommé tour.

Après avoir donné le second tour, on verse sur
la totalité environ les deux tiers du restant de ce
qu'on a à employerd'eau , 6k l'on y enfoncepromp-
tement par-tout les mains pour y faire pénétrer
l'eau ; puis on répand le restant de la farine fur toute
la longueur 6k la largeur de la pâte; c'est ce qu'on
nommejetter en couche.

Aussitôt après on divise la pâte en petites parties,
6k fans relâche , on Fenlève en gros morceaux ,qu'on jette d'un bout du pétrin à l'autre ; c'est ce
qu'on nomme eontre-fraser.

Après avoir frasé 6k contre-frasé , on verse le
restant de l'eau qu'on enfonce vîte dans la pâte avec
les mains fermées , qu'on rouvre dans la pâte même
en les retirant ; ensuite on agite la pâte en la maniant
avec promptitude6k avec force, sur-tout la prenant
par les bords de la masse ; c'est ce qu'on nomme
travailler la pâti.

L'on a soin de rassembler toute la pâte qui est at-
tachée au pétrin, 6k de faire ensorte qu'elle soit par-
tout unie 6k fans grumeaux. Ensuite, pour l'achever
6k la perfectionner, on la découpe 6k on lui donne
encore plusieurs tours.

On découpe la pâte, comme nous l'avons dit, en
la divisant avec les deux mains fermées

, en pinçant
6k en arrachant la pâte avec les doitgs index pliés 6k
les pouces alongés ; 6k on bat la pâte en la prenant
par pâtons de douze à dix-huit livres. On tourne
ces pâtons avec les deux mains de dehors en dedans,
vers soi 6k de haut en bas. On les jette tout de fuite
à l'autre bout du pétrin , en les lançant de droite à
gauche,6k de gaucheadroite. Cette agitation forme
dans la pâte qui a acquis beaucoup de liaison, des
espèces de vessies remplies d'air qu'on y enferme

par ces mouvemens. Une partie de cet air pénètre
la pâte , 6k lui donne plus de consistance ; il la sèche

,
Ôk il y forme avec Faide de la chaleur de la fermen-
tation 6k de la cuisson

, tous les petits trous qu'on
voit dans le pain lorsque la pâte a été ainsi bien
travaillée.

Cet air introduit dans la pâte en fait partie 6k en
augmente la quantité ,

ainsi que l'eau qui s'y incor-
pore intimement.

On recommence au cinquième tour à couper la
pâte 6k à la battre, ce qui la sèche de plus en plus
6k en augmente la liaison, en observant de mettre
chaque fois les pâtons les uns fur les autres, afin
que la pâte soit égale', 6k qu'elle ait, autant qu'il est
possible, un même degré de mollesse 6k de fermeté
dans toutes ses parties. Ce. travail dur 6k pénible fait
geindre le pétrisseur, qui de là est appelé le geindre
dans la boulangerie. #

Ce qui dénote le point de liaison que doivent
avoir entre elles les parties qui composent une pâte
bien pétrie, c'est lorsqu'elle ne se colle plus aux
mains : il faut que les mains qui sont couvertes de
la pâte qui y est attachée, deviennentlibres6k nettes
en pétrissant.

Enfin, pour parvenir à faire de bonne pâte, il faut
observer en général de pétrir légèrement d'abord,
6k de fraser peu-à-peu, c'est-à-dire par parties, mais
toujours promptement, observantde ne commencer
à agir un peu fort que lorsqu'on contre-frase. II est
nécessaire d'aller ensuite avec force 6k vitesse pour
découper, Ôk d'employer toutes ses forces 6k beau-
coup de célérité pour battre la pâte ; en un mot,
il faut fraser légèrement , contre -fraser promptement,
6k battre la pâte fortement :

c'est en quoi constste
tout Fart du pétrisseur.

On ne doit être qu'une demi-heureou trois quarts-
d'heure au plus pour pétrir deux cents livres de
pâte ; en y mettant plus de temps , on rifqueroit
d'affoiblir 6k de faire manquer la fermentation de la
pâte.

U y a différentes méthodes communes de faire
le pain

,
dont voici les principales auxquelles on

peut rapporter les autres. À Paris, quelques boulan-
gers sont dans l'usage de prendre , l'après-midi , un
morceau de pâte gros comme le poing pour faire
le levain de chef, qu'ils renforcent avec un peu de
farine, 6k qu'ils laissent entre deux scbilles jusqu'au
lendemain trois heures du matin

,
les veilles de

marché, fur-tout de celui du mercredi. Les autres
jours ils le laissent sept heures; au bout duquel temps
ils le refont pour un levain de premier d'environ huit
livres : au bout de huit heures, il en font un levain
de second d'environ vingt-cinq livres.

Quatre heures après, ils font un levain de tout
point de óo à 8o livres ; 6k ils le laissent près de
deux heures à lever.

Ensuite ils prennent trois seaux d'eau pourpétrir ,
6k ils en ont pris un seau 6k demi pour pétrir les
levains.

Après avoir déchargé leur levain de tout point,
ils ajoutent une demi-livre de levure sèche qu'ils
délaient avec.

Enfin, ils pétrissent, ils frasent 6k contre-fasent;
ils ne découpent point la pâte

,
6k ils ne la battent

pas. Ils donnent à la pâte quatre tours après l'avoir
frasée ék contre-frasée.

Ils retirent de la masse environ 8o livres, pour
en faire un levain de tout point, 6k ils laissent le
reste de k pâte pendant une demi-heure à prendre
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son apprêt ; ensuite ils la partagent en pains de fix

Ou de huit livres.
La première fournée, comprenant le levain, est

de 300 livres de pâte. Pour faire la seconde, ils
prennent moins de farine. II font la pâte -plus molle

pour avoir du pain de pâte moins ferme; ils met-
tent avec le levain de tout point, encore une demi-
livre de levure. Cette seconde fournée n'est que de
210 à 236 liv. de pâte, qui donne 40 à 48pains,
de quatre livres chaque pain cuit.

Ils mettent de la levure dans tout pain blanc ,
gros pain, pain de quatre livres 6k pain mollet.

Ils font le gros pain 6k le pain de quatre livres
avec la même pâte, si ce n'est qu'après avoir frasé
6k contre-frasé pour faire tout le pain blanc, 6k
après avoir pétri à côté la quantité de pâte dont
ils veulent faire du pain de quatre livres , ils re-
mettent encore un peu de farine fur le restant pour
en faire du gros pain par une pâte plus ferme, qui
a moins d'eau 6k de levain que la pâte du pain de
quatre livres, par l'addition de la farine.

Mais il faut prendre un moindre poids de cette
pâte que de l'autre pour avoir un égal poids de
pain, parce qu'on en fait les pains plus gros dont
Je déchet est moindre que celui des pains plus pe-
tits ; d'ailleurs, la pâte ferme sèche moins, perd
moins d'eau que la molle.

D'autres boulangers de cette capitale prennent
un levain de chefd'environ deux livres ou deux livres
6k demie. Ils rafraîchissent ce levain avec une bas-
sinée d'eau d'environ deux pintes 6k demie, ce qui
forme à peu près douze livres de levain de premier.

Ils font le rafraîchissement de ce levain de pre-
mier avec deux bassinées d'eau, ce qui compose un
levain de second d'environ trente-six livres.

Ils renouvellent ce levain de second , avec un
seau pour faire le levain de tout point.

Après avoir le levain de tout point, ils ramassent
les gratures du pétrin ; ils les manient en y ajoutant
de la farine, 6k ils les gardent pour en faire un levain
de chef.

Ils séparent du levain de tout point, un pâton
de trente à quarante livres qui sert de levain de se-
cond pour la fournée suivante.

Quand ils délaient le levain de tout point pour
pétrir, ils rafraîchissent d'un autre côté le levain de
second, pour en faire un levain de tout point, de
sorte qu'ils ne mettent guère que deux heures ou
deux heures un quart à faire thaque fournée, de
laquelle ils retiennent toujours un levain de second,
pour entretenir la force de levain dans toutes les
îburnées.

lis prennent trois seaux ou trois seaux 6k demi
d'eau pour pétrir. La quantité de leur levain de tout
point est tout au plus le tiers de la pâte, parce
qu'il y a plus de force au moyen des levains de
second.

II y a des boulangersqui ont l'habitudede mouiller
le fond de leur pétrin

, pour que la pâte qui le touche
ne se sèche pas plus que l'autre. Quelques-uns au

contraire y jettent dé la farine pour qu'elle nè ff
attache pas. Les boulangers les plus accrédités ju-
gent que ce sont là .de mauvaises pratiques.

Les différentes méthodes de pétrir peuvent être
réduites à trois principales; savoir, i°. à celle de
pétrir sur pâte; i". à celle de pétrir sur les levains;
30. à celle de pétrir fur levains naturels.

i°. Pétrir fur pâte est lorsqu'on tire, de la pâte
même qu'on vient de faire, un morceau pour faire
le levainde tout point pour la fournée suivante; cela
se nomme aussi pétrir fournée & levain , parce qu'on
fait affez de pâte pour la fournée de pain actuelle,
6k en même temps pour le levain de la suivante.

2°. Ce qu'on entend par pétrirfur le levain, c'est
lorsqu'après avoir fait d'abord les trois levains a
Fordinaire, en changeant le levain de chefen levain
de premier, puis le levain de premier en levain de
second, enfin le levain de second en levain de tout
point. Pour la première fournée, on tire de ce levain
de tout point, outre le levain de chefpour le lende-
main , un levain pour la seconde fournée qu'on
nomme levain desecondou de deuxième, parce qu'on
nomme ainsi le levain qui est immédiatement avant
le levain de tout point, 6k qu'on sera de ce levain un
levain de tout point.

Ainsi, pétrirsur levain est lorsqu'on tire pour pétrir
la prochaine sois, le levain du levain même de tout
point; au lieu qu'on tire de la pâte même le levain
lorsque l'on pétrit sur pâte.

30. La méthode de pétrirfur levains naturels con-
siste à prendre sur le premier levain de tout point
fait à Fordinaire pour la première fournée, non-
seulement un levain de chef pour le lendemain, 6k

un levain de second pour le seconde fournée, mais
encore on tire de ce même levain de tout point,
un autre levain de second pour la troisièmefournée.
Après quoi on continue de prendre un levain de se-
cond à chaque fournée, pour la seconde fournée
suivante ; savoir , un de la seconde pour la qua-
trième

, un de la troisième pour la cinquième, un
de la quatrième pour la sixième, 6k ainsi de suite
dans cet ordre tant qu'on en a besoin pour pétrir.

On fait à Fordinaire un levain de tout point de
chacun de ces levainsde second,environdeuxheures
avant de pétrir avec.

Cette méthode se nomme pétrirfur levainsnaturels,
parce qu'on peut faire fans levure, avec les simples
levains de pâte qui sont les plus naturels ,

non-seu-
lement le pain ordinaire 6k le pain mi-mollet, mais
même le pain mollet, fans avoir recours à la levure.

L'expérience nous apprend combien la méthode
de pétrir fur levains naturels est avantageuse pour
faire de bon pain, fur-tout le pain mollet.

On bassine la pâle i°. en répandant des bassinées
d'eau dessus, 6k en la repétrissant tout de fuite lorf-
quelle est trop ferme. 2». En jettant de la farine
dessus la pâte lorsqu'elle est trop molle.

Bassiner la pâte fait beaucoup à la bonté du pain ,sur-tout de celui de la première fournée. Les bou*-
langers devroient toujours bassiner, soit avee de.
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Jeau i soit áV.ec de la farine, du moins la première 6k
la seconde fournée, lorsqu'ils pétrissent fur pâte.

Quelques boulangers bassinent avec un peu de
lait, de levure 6k de sel dissous dans l'eau ; ensuite
ils battent la pâte comme pour le pain mollet, 6k ils
donnent un quatrième tour après lesquels ils bassi-

' nent avec un peu de farine, 6k travaillent la pâte.
Avant de bassiner la pâte, il faut en tirer le levain

pour la fournée suivante, parce que c'est adoucir le
levain de la pâte que de la bassiner.

Différentes fortes de pâtes, 6kfaçonsde pains.

II est différentes espèces de pâtes à pain, d'où
résultent tout autant de différentessortes de pains. II
y a pâte de froment, pâte de seigle, pâte d'orge

,6kc. II y a pâte blanche ou pâte fine, 6k grosse pâte
ou pâte bise. Mais les différences principales des
pâtes dont il s'agit ici, viennent de leurs différentes
consistances ; 6k à cet égard, on en distingue de trois
sortes, savoir, la pâte molle, la pâte ferme 6k la
pâte bâtarde.

La pâte molle ou pâte douce, est celle dans la
composition de laquelle il entre plus d'eau.

La pâte ferme est au contraire celle dans laquelle
il en entre moins.

La pâte bâtarde tient de la molle 6k de la ferme.
11 faut plus d'eau 6k moins de farine pour faire la
pâte bâtarde que pour faire la pâte ferme, comme
il faut plus d'eau 6k moins de farine pour faire la
pâte molle que pour faire la pâte bâtarde.

II y a aussi la pâte briée qui est la plus ferme de
toutes, fur laquelle on monte pour la pétrir avec
les pieds.

Quand la pâte a son apprêt, on la partage en
morceaux qu'on pèse, 6k qu'on roule entre les deux
mains pour en former des pains; c'est ce qu'on
nomme tourner le pain, parce qu'autrefois on tour-
noit les morceaux de pâte, 6k on faisoit les pains
ronds comme des boules

,
d'où est venu le nom de

boulanger; 6k on nommoit pain métourné, le pain
mal façonné.

v
On commence par tourner les plus petits pains,

parce qu'il faut plus de temps qu'aux gros pour
prendre leur apprêt, puisque la pâte lève mieux en
grosse masse qu'en petite ; d'ailleurs, les petits pains
sont en général de pâte plus molle que les gros, 6k
la pâte molle demande plus de temps à lever que la
ferme.

Une réflexion à faire, c'est que les pains qui sont
tournés les premiers, ont plus d'apprêt en pains 6k
moins en pâte; 6k les derniers tournés ont eu plus
d'apprêt en pâte que les premiers.

En tournant la pâte en pains, on la marie encore
avec un peu de farine ; ce qui se fait avec une
promptitude étonnante que le grand usage donne.
Deux ouvriers mettent environ une demi-heure à
tourner 6k à peser lés pains dans une fournée de
deux à troîs cens livres de pâte.

Pour que le pain cuit ait le poids prescrit, ilfaut
qUeJemorçeaude pâte qu'on ptend pour le faire,soit

plus pesant à caus*du déchet qui se faitencuisant;
c'est ce que.nous verrons plus particulièrement dans
la dissertation qui termine cetart de la boulangerie.,

Plus on veut avoir les pains de petits poids, plus
il faut à proportionprendre de pâte, parce que plus
les pains sont petits, plus ils ont de surface à pro-
portion , plus ils ont de croûte 6k plus ils sont lé-
gers par la cuisson. C'est pourquoi lesjjoulangers
vendent toujours plus cher les petits pains que les
grands.

Plus là pâte est molle, moins on en peut faire
les pains grands. On peut faire les pains de pâte
ferme plus gros que ceux de pâte bâtarde, 6k les
pains de pâte bâtarde plus gros que ceux de pâte
molle.

Pour ce qui regarde la grandeur des gros pains, on
en peutfaire de toutegrosseur 6k de tout poids. Dans
les pays étrangers on en fait d'une grandeur énorme,
comme de cinquante livres. En Bretagne, la tourte
est de quarante-quatre livres , la demi-tourte de
vingt-deuxlivres, le quart de la tourte est de douze
livres.

En France , dans Fintérieur du royaume , les
pains pèsent depuis douze livres qui est la première
grandeur, jusqu'à une demi-once 6k moins. La forme
des pains est ou ronde 6k plus ou moins plate, ou
longue. On en fait aussi en bourrelets.

En tournant la pâte pour façonner les pains, il
y en a une partie plus unie que l'autre. On nomme
vulgairement la bouche du pain la partie unie , 6k la
queue dupain la partie inégale qu'on a soin de mettre
dessous en formant le pain , 6k l'on place la bouche
dessous en haut. On pose toujours le pain du côté
de la queue fur couche pour prendre son apprêts ÔC
fur l'âtre du four pour cuire.

II faut en excepter le pain de potage , qu'on met
toujours dans la sebille la queue en haut, pour que;
la tête ait de l'humidité qui donne en cuisant de la
couleurau pain. Pour cette raison on ne met pas de
farine en tournant le pain de potage, parce qu'on
l'aime mieux jaune que blanc dans la soupe.

Pour enfourner le pain de potage, il n'y a qu'à le
renverser immédiatement de la sebille fur la pelle,
au lieu qu'il faut renverser dans les mains les autres
pains qui sont dans les sebilles 6k dans la plateaux,
pour les rejeter ensuite sur la pelle, de façon que
la queue touche la pelle.

On peut faire des pains ronds de tout poids ,.comme de douze livres ; 6k quant aux pains longs,.
on n'en peut faire plus pesans que six livres, parce
que des pains longs plus forts seroient trop diffi-
ciles à être maniés pour les mettre à prendre leur
apprêt, 6k ensuite sur la pelle pour les enfourner.-

Autrefois on faisoit plus de pains ronds que de
pains longs ; aujourd'hui c'est le contraire , parce
qu'on aime mieux la croûte : on prend même dans-
les maisons où il y a beaucoup de monde, plus de
pains de trois livres que de six. On est ainsi dans le--

cas de le manger frais.
Par rapport à la blancheur du pain, l'usage, du-"-
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moins de Paris, est de faire les'pains bis de douze

livres ,
de huit 6k de six, 6k toujours ronds. On fait

des pains bis-blancs de douze, de huit, de six 6k

de cinq ,
6k tous ronds aussi.

Pour ce qui est du pain blanc , on le fait de toutes
grandeurs 6k de toutes formes.

L'expérience a appris qu'en général il faut pour
avoir un pain d'une livre, peser une livre cinq onces
de pâte.

Que pour un pain cuit de deux livres, il a fallu
peser deux livres sept onces de pâte.

On en pèse trois livres neuf onces pour avoir un
pain de trois livres.

Pour un pain de quatre livres, on prend quatre
livres dix à onze onces de pâte, II s'en perdra

, en
trente-cinq minutes de four, aune chaleur conve-
nable , dix à onze d'eau ; il en resteraenviron vingt-
deux onces dans le pain de quatre livres cuit. Ainsi
il s'en dissipe le tiers par la cuisson.

Dans un essai fait du temps de Charles V, on a
passé quinze onces de pâte pour douze onces de
pain cuit ; 6k par le même essai, onze onces de
pâte donnoient neuf onces 6k un quart de pain, II
faut consulter la fin de ce traité parrapport à la pesée
des pains.

L'apprêt des pains.

On dit que les pains ont pis leur apprêt, lorsqu'ils
ont levé suffisammentpour être mis au four.

Quand on partage la pâte en pains ,
elle n'est pas

encore assez levée pour la mettre à cuire ; c'est
pourquoi il faut la laisser lever encore lorsqu'elle est
en pain.

On met les pains à prendre leur apprêt dans des
pannetons, lorsqu'ils sont longs , depuis six livres
jusqu'à une livre.

Les petits pains longs d'une livre 6k au dessous,
se mettent fur un long morceau de toile qu'on plisse

entre les pains pour les séparer : ces petits pains
sont, dans cette situation, ce que l'on appelle fur
couche.

On pose aussi sur couche les gros pains ronds de
douze livres , de huit 6k de six. Les autres pains
ronds doivent être mis dans des plateaux, s'ils sont
grands de quatre livres, de trois 6k de deux. On
place les pains ronds dans des sebilles lorsqu'ils sont
petits

,
d'une livre

,
d'une demi-livre, ou d'un quar-

teron.
II y a des boulangers qui aiment mieux mettre

les pains à prendre leur apprêt fur du bois que fur
du linge

, parce que les couches 6k les pannetons
doublés de linge , sont plus sujets à l'humidité 6k à
la mal-propreté.

On jette du fleurage fur les couches
,

dans les
pannetons ,

dans les plateaux 6k dans les sebilles
,

en y plaçant les pains ; 6k c'est de la farine qu'on
répand fur la couche lorsqu'on y met la pâte à
prendrç son levain, parce qu'en partageant la pâte
6k la tournant en pains, on y incorpore ainsi de la
farine ; au liau que le fleurage ne sert sous les

pains qu'à les garantir de s'attacher aux couchés 6t
aux pannetons.

II faut étendre fur les pains qui sont à prendre
leur apprêt, principalement fur les pains mollets ,
des couvertures ; on mouille un peu ces couver-
tures d'eau froide : la fraîcheur de cette eau ne.
pénètre pas en dedans ; au contraire , elle y con-
centre la chaleur. Si la couverture étoit chaude, le
pain se fendroit en cuisant, 6k s'érailleroit ; il scroít

comme déchiré à la croûte de dessus.
On tient les pains chaudement, pour qu'ils pren-

nent leur apprêt, ce qui dure environ trois quarts-
d'heure

, qui est le temps qu'on met à peser, à former
les pains 6k à les enfourner.

vCe n'est pas seulement pour tenir les levains, la
pâte 6k les pains chaudement qu'on les couvre, c'est
encore pour qu'ils ne s'évaporent pas.

On laisse les pains plus ou moins long-tempsà
prendre leur apprêt, selon qu'il fait plus ou moins
chaud. II ne faut les laisser qu'une petite demi-heure
lorsque le temps est chaud ; au lieu qu'il les faut
garder une heure, quelquefois une heure 6k demie,
lorsqu'il fait b-;n froid en hiver.

II saut que les pains soient pris ayant tout leur
apprêt. L'odeur seule peut régler fur cela lorsqu'on
en a l'expérience ; les pains ô£ la pâte, comme les
levainsqui ont leur apprêt, ont une odeur spiritueuse
particulière à chacun ; la pâte a une odeur douce ,
au lieu que les levains Font aigre.

II seroit superflu d'entrer ici dans les détails de
la fabrication de toutes les différentes espèces de
pain, 6k ce que nous en avons rapporté ci-devant
doit fans doute suffire ; c'est pourquoiqu'il nous soit
permis d'y renvoyer.

De la cuisson du pain.
Le changement du grain en farine par la mouture,*

Falliage de la farine avec l'eau en pâte dans le pé-
trissage , la fermentation de la pâte par le levain, sont
des préparations nécessaires pour faire le pain; mais
elles ont essentiellement besoin de s'achever 6k de
se perfectionner dans le four par la cuisson.

Nous avons dit à l'article du four, quelle est ou
doit être fa construction

, 6k quelle est la manière
de le chauffer. Voyez à ces artieles.

Nous ajouterons qu'il faut
,

lorsqu'on le peut,
brûler du bois sec 6k fendu menu pour chauffer le
sour. On doit prendre de préférence le bois de
chêne, de hêtre 6k les bois blancs, qui brûlentassez
vîte fans avoir besoin d'être auparavant séchés au
feu, comme les gros bois qui sont sujets à noircir.

Ce qui exhale du bois en séchant , peut donner
au four de l'odeur 6k une mauvaise qualité. On a
l'expérience qu'un four chauffé avec de vieux treil-
lages peints en vert , a communiqué au pain la qua-
lité empoisonnante du verdet. Les autres couleurs,
celles en blanc qui viennent du plomb, seroientaussi
très-pernicieuses.

Afin de chauffer le four à propos, il fauty répandre
quelquefois le brasier, pour que la chaleur soit égale

dans



H O U
-

B O U 265
.flans tous les quartiers du four ; 6k lorsqu'on chauffe
le four avecdu gros bois, on doit de temps en temps
ôter la braise , pour que l'âtre ne chauffe pas plus
,que la chapelle ou la voûte du four.

Charger le four ; c'est le chauffer : il faut deux
heures pour le bien chauffers'il étoit tout-à-fait froid ;
au contraire

, une demi-heure suffit pour réchauffer
;le four si l'on vient de retirer le pain. *

II faut de l'expérience pour chauffer un sour à
propos ; il faut aussi joindre de Fintelligence pour
trouver le point de chaleur le plus propre à bien
cuire le pain ; car si la chaleur est trop vive, elle
brûlera le pain 6k le saisira ; ce qu'on nomme avi,
fans avoir reçu par degré la cuisson convenable. Si
au contraire la chaleur du four est trop soible

,
la

pâte perd seulement de son eau , elle sèche , 6k ne
cuit pas assez en pain.

II faut que le four soit par-tout si chaud , que la
voûte soit blanche ; si elle étoit grise , il ne seroit
pas assez chaud. Lorsqu'elle paroît brune ou noire
par la fumée, c'est que le four ne fait que com-
mencer à chauffer.

En Angleterre, on essaie la chaleur du four en
mettant à l'entrée une pincée de farine. Si elle roussit
fur le champ, la chaleur du sour est au point con-
venable ; si la farine noircit, le four est trop chaud ;si elle conserve fa blancheur, le four n'est pas assez
chaud.

Si Ton enfourne avant que le four soit tout-à-fait
chauffé, le pain n'y cuira pas suffisamment; il aura
de la couleur dessus

, parce que la chapelle est la
partie du four qui chauffera la première , mais il ne
fera pas assez cuit dessous, par le côté qui touchoit
l'âtre.

Si au contraire on a trop chauffé le four ou qu'il
ait été trop tôt chaud

,
6k que pour attendre que le

pain ait été prêt à enfourner , on Tait entretenu
chaud

, en y laissant brûler la braise , la chaleur
devient inégale dans le sour , parce que la braise
n'entretient point autant la chaleur de la chapelle
que celle de l'âtre, dans ce cas ,

le pain sera assez
cuit , ou même brûlé dessous, 6k en même temps
il ne sera pas cuit dessus, il n'aura point de couleur.

II faut
,

lorsqu'on brûle de gros bois , tirer la
braise vers la bouche du four quand il est presque
chaud ; c'est ce qu'on nomme tirer à bouche ; 6k il
faut y remettre à l'entrée quelques morceaux de
de bois plus menus 6k secs pour faire un feu clair
qui chauffe la chapelle ; c'est ce qu'on entend dire
par chauffer à bouche;car on commencepar chauffer
plus le fond du four que la bouche

,
6k d'abord plus

un côté que l'autre ; ensuite on chausse plus la
bouche.

La difficulté pour cuire à propos le pain , est
•d'accorder le temps qu'il faut pour laisser lever la
pâte avec celui qu'on met à chauffer le four. II faut
faire ensorte que le sour soit chaud 6k que les pains
aient leur apprêt en même temps. Cette précision
.est nécessaire ; mais il vaut mieux que le four soit
chaud avant que la pâte ait tout son apprêt, que

Arts tr Métiers. T»me I. Partie I.

d'avoir la pâte prête avant que le sour soit assez
chaud, parce qu'on peut, en attendant que la pâte
soit assez levée, entretenir la chaleur du four, en y
jetant quelques morceaux de bois.1"1

Si l'on a deux fours à chauffer , on commence à
chauffer l'un une demi-heure avant l'autre , parce
que c'est la durée qu'il faut pour enfourner les pains
dans un four de huit à neuf pieds. f

L'enfournement du pain.

Lorsqu'on juge que le sour est assez chauffé
, on

attire dehors, avec le rouable, la braise 6k la cendre;
ensuite on nettoie l'entrée du four avec un balai,
6k il y en a qui passent encore un écouvillon dans
le four.

Ensuite on place à la bouche du four ce qu'on
nomme Yallume , qui est un composé de deux ou
trois morceaux de bois fendus 6k flambans, pour
éclairer dans le four pendant qu'on enfourne.

En nettoyant le four par parties avant d'en-
fourner

, on attire la braise vers le côté le plus
chaud, qui est ordinairementle droit, 6k enfin vers
la bouche du four. Ensuite on enfourne le pain.

Pour enfourner, on divise le four par quartiers,
6k l'on commence par second du four; puis venant
vers la bouche

, on fuit le contour du four. C'est
toujours à la gauche que le sournier range les pre-
miers pains dans le sour.

Lorsque les pains ne sont point égaux, on com-
mence par enfourner les plus gros 6k les plus diffi-
ciles à cuire ; 6k l'on finit par les plus petits

,
qui

cuisent plus promptement, 6k qu'on tire du four
avant les gros pains.

Les boulangers croient que la cuisson du paia
dépend fur-tout de la chaleur qui est dans le quar-
tier opposé à celui où il est placé dans le four.

Chaque fois qu'on a enfourné un rang de pain ,
on lève le bouchoir du four pour, disent les bou-
langers , que le pain bouffe

, 6k ne s'évase point. On
laisse ainsi le sour fermé environ une minute chaque
fois»

On place autour du four les plus gros pains 6k

ceux de pâte ferme : on met au milieu les pains de
pâte molle 6k les plus petits.

Pour enfourner les pains qui sont dans des pan-
netons , on les verse fur une planchette ; ensuite on
répand du fleurage sur la pelle

,
6k Ton renverse sur

la pelle le pain qui étoit sur la pi nthette
,

ensorte
que la partie du pain qui étoit dessous dans le pan-
neton, se trouve encore dessous fur la pelle 6k fur
l'âtre du four.

On Verse de même fur la main
,

les petits pains
longs qui sont fur couche

, en levant chaque pli de
la couche, 6k renversant ensuite le pain de la main
sor la pelle.

Pour enfourner les gros pains,on attire la couche,
afin de faire tomber le pain fur un rondeau

, en fai-
sant une secousse du haut en bas pour détacher le
pain de la couche ; 6k on le jette tout aussitôt par un

Ll
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autre,mouvementsur la pelle ; c'est ce qu'on nomme
jeter le pain fur la pelle.

Pour ce qui est dès petits pains ronds qui sont/dans
les sebilles,on les verse dans la main pour les ren-
verser aussi sur la pelle, de sorte que le côté du pain
qui touchoit le fond de la fébrile, touche la pelle 6k
ensuite l'âtre. II n'y a que le pain à potages qu'on
renverse immédiatementde la sebille sur la pelle.

Si l'on veut donner de la couleur au pain , ce
qu'on appelle le dorer ,

il faut le mouiller superfi-
ciellement de lait : de l'eau 6k du miel, ou de l'eau
avec un jaune d'oeuf, ou l'eau seule, donneroient un
mauvais goût 6k une mauvaise couleur au pain.

En Allemagne les boulangers entretiennent la
braise allumée vers la bouche du four. S'ils voient
que le pain ne prend pas assez de couleur

,
ils répan-

dent un peu d'eau fur les charbons. La vapeur qui
s'élève 6k que la chaleur du dôme fait rabaisser fur
le pain, lui donne une belle couleur.

Quand on enfourne les pains
,

il faut prendre
garde de les fatiguer 6k de les déformer. On fait
seulement avec le pouce des enfoncemens fans ou-
verture fur les pains, pour que la croûte ne s'en
détache point en cuisant.

On est environ une demi-heure à placer le pain
6k à emplir un four de sept à neuf pieds de diamètre,
qui peut contenir plus de trois cens livres de pain
en gros pains, 6k deux cens livres en petits pains.

On proportionne la quantité des pains à la gran-
deur du four ; peu de pains dans un grand four

,sécheroient 6k brûleroient : il ne faut pas non plus
qu'ils y soient trop pressés; ils y cuiroient mal 6k
inégalement.

Lorsque tout est enfourné,on ferme le four après
en avoir retiré le porte-allume ; 6k l'on met aux join-
tures du fermoir 6k de la bouche de petits drapeaux
6k de la cendre mouillés ensemble

, ou l'on a des fer-
moirs de fer battu qui joignent exactement.

Le temps à cuire le pain.

Le pain est plus ou moins de temps à cuire dans
le four, félon la nature de la farine, selon la qu'alité
de la pâte, selon la grosseur des pains, 6k selon leur
forme.

En général, il faut faire cuire plus le pain bis que
le pain blanc.

Le pain de pâte molle
, cuit plus promptement

que le pain de pâte ferme.
Une demi-heure suffit pour cuire les pains mollets

d'une livre, pourvu qu'ils soient sans bit, parce que
le lait se détache moins de la pâte par le feu que ne
fait l'eau.

11 faut autant de temps au pain à café pour cuire,
a cause du lait, qu'au pain mollet d'une livre.

Plus les p.iins ont de surface
,

plus aisément ils
cuisent.

Le pain de douze livres rond, doit être environ
trois heures dans le four ; celui de huit livres, deux
heures; de six livres, une heure ; de trois livres,
•cinquante minutes ; celui de deux livres, trois quarts-

d'heure au moins ; le pain rond d'une livre & demie,
trente-cinq minutes; 6k celui d'une livre, une demi-
heure.

On doit, autant qu'on le peut, cuire le pain à
sour fermé

,
il en est meilleur ; mais il faut pour cela

que le four ait chauffé si à propos , qu'il ne soit pas
besoin de tenir le fermoir du four baissé.

Cm abat quelquefois le bouchoir, pour voir dans
le four l'état du pain ; 6k même on est obligéde le
tenir ouvert quelque temps ,

si les painsou les levains
n'avoient pas eu assez d'apprêt, ou si on avoit à
craindre que le pain ne cuisît trop promptement
dans le quartier de la bouche du four.

Si au contraire les pains ne cuisent pas assez à la
bouche du four

,
6k que ceux du fond cuisent trop à

proportion, on ferme le sour après avoir pose for.

les pains qui cuisent trop, un ou deux morceaux de
bois, ce qui est une pratique bien singulière.

Lorsque le sour est trop chaud , il faut le débou-
cher plus tôt qu'à Fordinaire, 6k cependant y laisser
le pain aussi long-temps qu'on a coutume de l'y
laisser. Lorsque le four n'est pas au degré de chaleur
convenable

,
il faut le laisser fermé plus long-temps.

Cependant la pâte sèche plutôt qu'elle ne cuit dans

un four qui n'est point assez chaud.
Lorsque les boulangers cuisent peu le pain

,
c'est

pour qu'il perde moins de son poids ; mais un
pain qui n'est point assez cuit est mal-sain.

Tirer le pain du four.

II saut commencer par tirer du sour le pain lé
plus cuit ; 6k le plus cuit se trouve à l'entrée du four
lorsque les pains sont inégaux, 6k que ce sont les
plus petits qui sont vers la bouche, quoiqu'ils aient
été enfournés les derniers.

Lorsqu'au contraire les pains sont égaux , on les
tire du four dans le même ordre qu'on les a en-
fournés

, commençant par le côté par lequel on a
commencé d'enfourner.

On met ordinairement quinze à vingt minutes à
tirer tout le pain d'un four de huit à neuf pieds de
grandeur. II faut, pour bien faire cette opération ,être deux ; l'un reçoit le pain 6k l'arrange, pendant
que l'autre le tire du four.

A mesure qu'on tire les pains du four, on les place
avec ménagement les uns contre les autres. Si on
n'avoit pas cette attention ,

les pains tendres 6k chauds
se déformeroient.

On range fur le côté les pains ronds, 6k l'on pose
debout les pains longs.

On doit observer en rangeant les pains chauds au
sortir du sour de mettre des intervalles entre , pour
qu'ils se ressuient en exhalant une bonne odeur par-
ticulière au pain chaud , qu'il tient de la farine , du
levain

, 6k de la cuisson.
II faut prendre garde aussi que le pain chaud,

au sortir du four, ne soit saisi par un air trop froid.
Le pain qui se refroidit par degrés insensibles est
meilleur , il se.perfectionne 6k se conserve ensuite
plus frais.
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-Qúairil les pains ont été tirés du sour 8í quwict ils

font refroidis
, on. les brosse pour en détacher le

fleurage ou la cendre qui est dessus, ensuite on les
place dans des paniers ou fur des planches. On doit
couvrir le pain 6k le garder dans un lieu sec qui ne
soit pas chaud, afin de le conserverfrais, 6k qu'il
sèehe moins.

Choix du pain.

On fait que le meilleur pain est celui qui est fait
de farine de froment.

II faut choisir le pain relevé dans fa forme, fans
baisore, dont la croûte soit unie 6k point éraillée ,d'une couleur jaune

, ni trop claire
, ni trop brune.

On doit le prendre d'une pâte ni trop cuite, ni
trop matte.

La mie d'un pain tendre se relève comme un
ressort quand on la presse, 6k elle a quantité d'yeux
petits 6k en grand nombre.

II faut que le pain n'ait aucun goût d'aigreur , ni
d'amertume, ni de poussière, ni de farine échauffée.

On dit communément que le pain pour être bon '
à manger, doit avoir un jour ; comme la farine pour
faire la pâte

,
doit avoir un mois ; 6k le grain, avant

de le faire moudre
,

doit avoir un an.
En général, l'état où le pain est le meilleur , c'est

lorsqu'il est tendre 6k tout-à-fait refroidi.
II n'y a que le pain de millet qui n'est bon que

lorsqu'il est mangé chaud.

Police pour U pain.

Quantà la police du pain, le magistrat veille à ce
qu'il y ait toujours assez de pain chez les boulangers
pour fournir à la consommation du lieu

, pour qu'ils
soient assortis de manière à pouvoir contenter le
pauvre comme le riche , 6k qu'ils vendent à un prix
fixé 6k proportionné à celui du grain 6k aux autres
frais.

II a été ordonné aux boulangersd'imprimer fur le
pain qu'ilssont, les lettres initialesde leurs noms, 6k
de marquer en même temps la pesanteur de chaque
pain, par autant de points que le pain pèse de livres,
afin d'avoir recours contre le botflanger dans le cas
de défectuoûté

,
soit par la mauvaise qualité du pain

,soit par la fausseté du poids marqué. Cette ordon-
nance de 1546, est encore observée fur le pain de
pâte ferme, le gros pain 6k le pain bis, 6k ne l'est
pas 6k ne peut l'être'sur le pain de pâte molle.

A Leipsick, la police oblige tous ceux qui vien-
nent de la campagne apporter du pain au marché

,démarquer leur pain d'autant de points qu'il doit
valoir de grosches

, suivant la taxe. Les vendeurs
sont tenus de présenter tout leur pain à un homme
assermenté, qui le pèse 6k qui marque avec de la
craie , ce que chaque pain vaut à proportion de son
poids. Au lieu dunom, chaquepain porte un numéro
qui indique le boulanger.

Nous ne pouvons mieux terminer cet art de la
boulangerie

, que de rapporter ici en entier un ex-
cellent mémoire que M. Tillet, chevalier de Tordre

de S. Michel
, de l'académie- royale des Sciences,

a lu au comité de la boulangerie , le 15; novembre
1781 , dans lequel il rapporte des expériences &
observationsfur le poids du pain au sortir du four, &
fur le règlement par lequel les boulangers font assujettis
à donner aux pains qu'ils exposent en vente un poids
fixe & déterminé.

Çe mémoireprésente d'ailleurs avec une précision
à laquelle on doit avoir toute confiance, les prin-
cipaux procédés de la boulangerie, 6k réunit l'ins-
truction 6k le raisonnementà l'habileté du travail 6k
à une expérience consommée.

Plusieurs des principaux boulangers de Paris, sen-
tant Fextrême difficulté de donner au pain le poids
juste sor le pied duquel il est exposé en vente, Ô8
désirant de n'êtra plus exposés aux amendes qu'on
prononce contre eux ,

lorsque le pain n'a pas le
poids prescrit, présentèrent un mémoire

, en 1778 ,à M. le Lieutenant général de police, par lequel ils
demandèrent que le pain ne fût vendu qu'au poids :
non qu'ils voulussent s'écarter de l'usage où ils font
de faire des pains de quatre, de deux & d'une livre»
&.de les maintenir, autant qu'il est possible, dans
çes poids différens; mais ils représentoient combien
il étoit affligeant pour eux de se trouver garans ,sous des peines humiliantes

,
d'une précision qui ne

dépendoit pas d'eux ; 6k ils offroient, ou de sup-
pléer, en pain

,
à ce qu'il y auroit de moins fur

ceux qu'ils vendroient , ou d'accorder une dimi-
nution proportionnelle , fur le prix courant , aux
particuliers qui achetoroient ces pains.

Le mémoire des boulangers de Paris occasionna
bientôt des discussions : les boulangers forains en
eurentconnoissance, 6k furent d'un sentiment opposé
à celui des boulangers de Paris : les raisons qu'ils
donnèrent, furent appuyées par des personnes ins-
truites , mais attachées à l'usage actuel de vendre lé
pain ; tandis que d'un autre côté des citoyens éclairés
se déclarèrent avec zèle en saveur du mémoire des
boulangers de Paris , 6k répondirent à tout ce
qu'avoient dit les boulangers forains pour justifier,
leur opposition.

Les choses étoient dans cet état, lorsque le co-
mité de boulangerie fut établi. Un des premiers
objets dont on s'y occupa ,

fut de faire des expé-
riences authentiques fur le point essentiel auquel
tenoit cette discussion ; ce fut d'examiner avec le
plus grand soin, s'il est possible

, ou non, à un bou-
langer de donner constamment à cinquante ou soi-
xante pains , dépendans d'une même fournée , le
poids juste que chacun d'eux doit avoir. Tel est le
sujet des expériences dont on va exposer le détail,
du projet qu'elles ont fait naître pour Fintérêt du
peuple, 6k des vues , en général, fur la vente du
pain , que le comité de boulangerie soumet avec
confiance aux lumières du public.

Expériences & observations fur le poids du pain au
sortir du four.

Ayant été chargés par le comité de boulan»
Ll ij
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gerie, MM. Boscheron, Broc , le Roux, Garirl 6k

moi, de faire quelques expériences pour examiner
si

,
d'après les discussions qui se font élevées souvent

sur le poids du pain exposé en vente, il étoit possible
d'établir ce poids avec exactitude , 6k de. ne point
s'écarter des réglemens à cet égard , nous nous
sommes assembles à Fécole de boulangerie le 12 oc-
tobre 1781 , pour y commencer les expériences
qu'exige cet article de police assez curieux en lui-
même

,
6k aussi intéressant pour la tranquillité des

boulangers, qu'il mérite d'attention pour la justice
qui est due au peuple.

Le chef de levain qui nous fut présentépar le sieur
Lasne, charge du détail de Fécole de boulangerie,
pesoit trois livres sept gros ; il pouvoit contenir un
tiers d'eau ou à peu près.

11 fut délayé à six heures 6k demie du soir dans
sept livres de farine

,
6k quatre livres d'eau pour for-

mer le levain de première.
A trois heures 6k demie du matin le levain de

seconde'ut formé de ce premier mélange, avec vingt-
qnatre livres de farine 6k treize livres d'eau.

Enfin, le levain de troisième ou de tout-point fut
compoíé à huit he ires du matin de celui deseconde,
auquel on joigr.it quarante-deux livres de farine 6k
trente livres d'eau.

Deux heures après ou environ , on commença à
pétrir.

Le levain de tout-point pesoit en total cent vingt-
trois livres sept gros; on le délayadans quatre-vingt-
sept livres huit onces de farine, 6k quarante-cinq
livres treize onces cinq gros d'eau un peu chaude

,telle que la circonstance Texigeoit : lorsque la pâte
eut été formée, on la frasa (a) 6k contre-frasa;
on la mania, on la battit en tout sens, afin d'y oc-
casionner ces boursoufîlures, ces gonflemens mo-
mentanés si avantageux pour la légèreté du pain ,&k afin de la mettre au point desèchement, suivant les
termes de Fart, ou plutôt dans l'état de combinaison
par'ait° où il convient qu'elle soit.

Cette pâte ainsi préparée fut mise dans le tour ,où elle resta pendant vingt à vingt-cinq minutes pour
y entrer en levain, y acquérir un peu de ressort 6k
la facilité de prendre un bon apprêt dans les pan-
netons.

On procéda ensuite à la pesée de cette pâte pour
en faire des pains de quatre livres de la forme ordi-
naire ,

6k de vingt à vingt-deux pouces de longueur.

(<J) le terme fraser est en usage, d*ns l'art de la bou-
lang-ric

, potir exprimer l'opération par laquelle , après avoir
délryé le levain de rour voint dans une quantité d'eau con-
venable , on le mêle fur le champ avec la farine réservée pour
le p':criirnge

,
& danç laquelle le levain doit s'incorporer.

C'est alors que la pâte commence a se former, que les gru-
meaux s'y divisent & s'étendent fous la main de l'ouvricr

,qu'elle devient plus égale £t acquiert une certaine consistance :í>icntftt on la travaille avec encore plus de foin ; on la divise
en plusieurs parties qu'on pétrit séparément ; on réunit ces
por-T-om en les pétrissant ensemble de nouveau; on réitère
cc'i - ;'?vnn, quelque pénible qu'elle soit; & en contre-sr -' v,. si l.i pite

, on parvient a lui donner du. corps , de la
lii-.^r. & une sotte de ductilité.

Les boulangers sont dans l'usage autorisé d'eth^
ployer quatre livres dix onces de pâte pour chacun
des pains dontnous parlons

, parce qu'on a remarqué
que le déchet qu'éprouve la pâte au four, roule à
peu près fur dix onces pour les pains ordinaires de
quatre livres, 6k de la forme que nous avons dé-
signée. Nous fîmes donc préparer trente-huit pains
de quatre livres dix onces en pâte, pour nous con-
former d'abord à cet usage ,

6k pour avoir en même
temps un plus grand nombre d'objets de comparai-
son : nous nous bornâmes à douze pains pour y faire
varier l'excédent de poids fur la pâte ; de manière
que ces trois pains n'avoient, avant leur cuisson,

que neufonces d'excédent de poids; trois autres eti
avoient dix ; les trois pains suivans en avoientonze,
6k les trois derniers douze onces : la pesée de ces
pains encore en pâte

,
fut faite avec exactitude ; 6k

ceux dont l'excédent des poids varioit, portoient
chacun un numéro.

Lorsque les boulangers, qui étoient témoins de
cette expérience, eurent reconnu que le four étoit
au point de chaleurcouvenable, on y mit les pains
dans Tordre que voici : dix-huit de ceux qui por-
toient dix onces d'excédent, furent placés dans le
premier quartier du four ; seize autres pains pareils
furent mis dans le second quartier; le coeur du four
fut réservé pour les douze pains numérotés, aux-
quels on joignitquatre autres pains semblables à ceux
qui occupoient les deux quartiers. Le sour conte-
noit donc cinquante pains qui, au premier coup-
d'oeil, paroissoient confondus, mais que les pains
numérotés 6k placés au centre, servoient à désigner
dans Tordre où nous les avions d'abord établis.

Après que les pains eurent resté troisquarts-d'heure
ou environ dans le four, 6k que les boulangers eu-
rent jugé que ces pains étoient cuits suffisamment,
on les retira du four dans Tordre où ils y avoient
été plates ; ceux du premier quartier surent mis
dans un grand panier , avec une étiquette qui les
désignoit, comme ceux du second quartier 6k du
coeur du sour forent rangés dans deux autres pa-
niers, avec la nota qui servoit à les faire distinguer.

Tous ces pains furent pesés par ordre au sortir
du four, 6k leur poids fut écrit à mesure qu'ils sor-
toient de la balance. Nous mettons sous les yeux du
comité le tableau de ces différentes pesées. ( Voyez
ci-après le tableau de la première expérience. ) On y voit
les variations qui se font trouvées non-seulement
dans les pains en général fur lesquels notre expé-
rience a roulé

, mais encore d.ms ceux qui, en par-
ticulier , occupoient chacun des quartiers , ainsi que
le coeur du1 four : on y remarque que si, dans le
premier quartier, un des pains a pesé quatre livres
justes, 6k un autre quatre livres quatre gros, les
seize autres ont éprouvé une perte plus ou moins
marquée au dessous de quatre livres : ce déchet a
été pó\ir l'un d'eux de deux onces 6k demie ; pour
d'autres, deux onces ; pour quelques-uns, d'une once
6k demie, pendant que d'autres n'ont perdu qu'une.
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•nce, 6k que pour cinq d'entre eux la perte s'est
bornée à quatre gros.

Le second quartier offre également des variations ;
fi deux des pains qui Foccupoient pesoient quatre
livres justes, 6k un autre quatre livres quatre gros,
quelques-uns une once 6k demie : huit autres n'a-
voient éprouvé chacun qu'une once de déchet, 6k

un seul n'avo'rt perdu que quatre gros.
L'inégalité de poids est également remarquable à

l'égard des pains qui avoient été placés dans le coeur
du four : tandis que des pains qui, avant que d'être
cuits, portoient dix onces én excédent de pâte

,
le

premierpesoit, au sortir du sour, quatrelivres justes,
ôk le second jusqu'à quatre livres une once ; il y
avoit un déchet de quatre gros fur le troisième, 6k

une perte dune once 6k demie sur Je quatrième,
c'est-à-dire

, une différence de deux onces 6k demie
du second au quatrième de ces pains, quoiqu'ils
fussentplacésau centre du four, 6k parussent y avoir
dû éprouver une chaleur égale.

Quant aux pains numérotés qui avoient été
placés aussi dans le coeur du four

, on devoit s'at-
tendre à quelques variations dans leur poids, puis-
que l'excédent de pâte, avant la cuisson, n'étoit
pas le même dans ces pains , 6k qu'il devoit se trou-
ver au moins une différence bien marquée entre
ceux dont l'excédentde pâten'étoit que de dix onces,
6k ceux qui en avoient douze en excédent. On re-
marque cependant que si les dixième 6k onzième
pains numérotés pesoient quatre livres une once Ôk

demie au sortir du four
, commeon pouvoit s'y at-

tendre , parce que l'excédent de la pâte, avant la
cuisson., y avoit été plus fort de deux onces que
dans le sixième de ces mêmes pains numérotés ; on
remarque, dis-je, que le douzième de ces pains,
qui auroit dû peser quatre livres une once 6k de-
mie, comme le dixième 6konzième pain, puisqu'ils
étoient tous les trois du même poids avant la cuis-
son , ne pesoit cependant, au sortir dn sour

S que
trois livres quinze onces 6k demie, qu'il avoit perdu
deux onces de plus que les deux pains précédens

,
6k ne se trouvoit pareil en poids qu'au sixième de
ces pains numérotés, 6k à plusieurs autres des quar-
tiers du four, quoi-iue ceux-ci eussent porté, avant
la cuisson, deux onces de moins en excédent de
pâte que ce douzième pain numéroté. On voit par ce
détail fur les pains , que dès numéros distinguoient

,
que si le douzième de ces pains n'avoit pas eu,
dans l'état de pâte ,

deux onces de plus que le cin-
quième, ils seroient revenus au même poids après
la cuisson

,
c'est-à-dire à trois livres treize onces 6k

demie. Nous faisons cène observation, afin q-i'on ne
soupçonne pas que le déchet assez considérable qui
se trouve fur le douzième pain numéroté ait íté
occasionné par quelque acculent auquel nous n'au-

rons pas été attentifs
.

puisque le cinquième pain
numéroté

.
le second du premier quartier , 6k le

quatorzième du second qnartier, ne pèsent égale-

ment que trois livres treize onces 6k demie, 6k par

conséquent se trouvent inférieurs-chacun de deu*
onces quatre gros, aux quatre livres justes fur les-
quelles nous avions lieu de compter.

Le four de Fécole de boulangerie étant un peu
plus grand qu'il n'eût fallu pour les cinquante pains
seulement que nous y mîmes en expérience, il
donna lieu à une observation de la part des bou-
langers

,
à laquelle nous nous rendîmes jftentifs : ils

prétendirent qu'il y auroit eu moins d'inégalité fur
le poids des pains s'ils s'y fussent trouvés plus près
les uns des autres , si en un mot la fournée eût
été complète. M. Garin , l'un d'entre eux ,

insista
fur ce point, 6k nous dit qu'il avoit été remarqué
moins de variation dans ces circonstances, par une
épreuve faite daDs cette vue 6k avec Fattention que
demandoit la pesée de la pâte, avant que les pains
fussent mis au four. Le désir de ne rien négligerde
tòut ce qui pouvoit nous conduire à Fexactitude ,
nous engagea à lui proposer de répéter chez lui
notre expérience : il voulut bien s'y prêter

,
6k nous

nous rendîmes chez lui le 22 octobre à huit heures
du matin. Nous y trouvâmes la pâte dans le tour
6k prête à être divisée pour en former des pains.
Nous ne nous écartâmes point pour cette expé-
rience-ci , de celle que nous avions faite à Fécole de
boulangerie; 6k s'il s'y trouva quelques différences,
ellescontribuèrentànousdonner de nouveaux éclair-
cissemens, fans nous faire perdre le point de vue qui
nous occupoit.

On pesa d'abord avec exactitude la pâte pour
douze pains, dont les trois premiersétoientde quatre
livres neuf onces, les trois autres de quatre livres
dix onces, les trois suivans de quatre livres onze
onces, 6k les trois derniers de quatre livres douze
onces.(Chacun de ces pains fut numéroté , 6k ne
laissa aucune incertitude fur l'excédent de poids en
pâte qu'on y avoit mis. Quatorze autres pains pe-
lant quatre livres dix onces, forent préparés pour
le premier quartier du four ; on en disposa douze
autres du mème poids pour le second quartier ;
6k le coeur du four fut réservé tant pour les pains
distinguéspar des numéros

, que pour six pains longs
de vingt-neuf pouces, 6k un pain rond auquel on
conserva cette forme le mieux qu'il fut possible

,
6k qui pesoit quatre livres dix onces., comme les six
pains longs dont nous venons de parler.

Lorsque le sour eut acquis le degré de chaleur
convenable

, on y mit les pains dans Tordre que
nous avions réglé ; 6k après qu'il fut cuit, le même
ordre régna dans les pelées que nous en fîmes.

Quoique le four dj M. Garin soit plus petit que
celui de Fécole de boulangerie , cependant les pains

I que nous y avions mis au r ombre de quarante-cinq,n'avoient pa<_ soin pour le remplir entièrement: cn
avoit rend., ia luurrue complète, en y ajoutant quel-
ques petits pains de fantaisie, qui avoient garni les
endroits du four que nos pains n'avoient pas oc-
cupés.

Nous metton» encore sous les yeux du comité ,



27o B O U B O U
le tableau du poids des différens pains. ( Voyez le
tableau de la seconde expérience ). On y verra en gé-
néral moins d'inégalité que dans la première expé-
rience ; cependant on y remarquera que pendant
qu'il y a une égalité de poids entre les pains n°. y 6k 8
du premier quartierdu four ,

il y a une différence de
deux onces cinq gros entre ces deux numéros, 6k
le pain numéro 5 du même quartier ; qu'il y en a
également une de trois onces entre le pain numéro
1, 6k le pain numéro 7 du second quartier ; on ob-
servera encore que des six pains longs, aucun n'a
le poids de quatre livres ; qu'un d'entre eux a perdu
jusqu'à trois onces; trois autres ont déchu de plus
de deux onces ; 6c les deux autres ont perdu deux
onces justes. Le pain rond, au contraire, a un ex-
cédent de poids, comme nous Favions présumé ,de deux onces quatre gros. On verra moins de va-
riation dans les pains numérotés ; l'excédent inégal
de poids en pâte que portoient ces douze pains ,s'y annoncesensiblement 6k d'une manière assez pro-
gressive

,
depuis le numéro 4 jusqu'au 12. On est un

peu surpris que le pain numéro 1 pèse quatre livres
quatre gros, quoiqu'il n'ait eu que neuf onces en
excédent de poids en pâte, tandis que le numéro 1
second quartier, qui a eu dix onces d'excédent de
poids avant que d'être mis au four, ne pèse cepen-
dant que trois livres treize onces six gros , c'est-à-
dire

,
deux onces six gros de moins que le premier

de ces pains numérotés.
Un particulier qui auroit été témoin de la pesée

de ces quarante-cinq pains, 6k qui auroit vu Finé-
ga'ité de poids qui régnois entre eux, auroit hésité
lans doute de les prendre fur le pied de quatre livres
l'un dans l'autre, 6k auroit craint d'éprouver une
perte de quelqueslivres de pain ; cependant le poids
de tous ces pains de forme différente , de pesanteur
assez inégale entre eux , étoit de cent quatre-vingt
livres deux onces quatre gros ,

tandis que quarante-
cinq pains de quatre livres chacun, ne pèferoient en
total que cent quatre-vingtlivres justes (a). Dès-lors
on sent que les réglemens n'ont plus de base fixe

(a) Il est vrai que nous devions espérer quelque excédent
de poids fur le pain

,
après la cuiíTon

,
& compter fur une

augmentationde plus de deux onces quatre gros, parce que
Jes deux pains numérotés ,

pris ensemble,avoient eu en excé-
dent de pâte ,

six onces au dela de la quantité qu'ils en auroient
ceçue fur le pied de dix onces pour chaque pain ; mais les trois
onces quatregros qui manquent, pour que ces six onces d'ex-
cédent de pite reparòifTenten entier, font un très-petit objet
íu<quarante-citiq pains de quatre livres chacun

,
& n'en for-

mentque la huit cent vingt-deuxième partie. La perte a été
plus considérabledans la premièreexpérience: les cinquante
pains qui en dépendoient auroient dû peser ensemble deux
cens livres, fur le même pied de quatrelivres chacun ; cepen-
d.mt on voit que le total de leur poids n'efl que de cent quatre-
vingt-dix-sept livres quatre onces quatre gros ,

& qu'il se
trouve foible par conséquentde deux livres onze onces quatre
gros : sanr, parler même de six onces d'excéMent de poids en
jpàte que les pains numérotés de cène expérience avoient
reçues comme ceux de la seconde , & qui

,
fi on y a égard

,font motitcr l.i perte sur les cinquante paini dont il s'agit ici
à trois livres une once quatre gros, c'est-à-dire, 'a une once ,
on \ peu près, fur c'oaciui de ces pahu.

pour prononcerfor la précision du poids de chaque
pain; que Fart seul est en défaut, fans qu'on voie
encore le moyen de le perfectionner ; 6k qu'un bou-
langer ne peut être condamnépar la loi, pour avoir
distribué quelques pains d'un poids plus foible qu'il

ne faudroit, 6k tels qu'il s'en est trouvé dans cette
:

dernière expérience, tandis que la fournée entière
décideroiten fa saveur, 6k annonceroit sa bonne foi.

Le moment le plus favorable au poids, est celui
où il sort du four : -nous avons reconnu qu'en le-
gardanthuit jours, il perdoit peu-à-peu unepartie de.
son poids, & qu'au bout de ce temps, la perte pou-
voit être de quatre à cinq onces fur un pain de,
quatre livres, 6k de la forme ordinaire ; cé déchet
doit varier suivantle degréde cuissonqu'ona donné
au pain, 6k le plus ou le moins de surface qu'il
présente.

Après avoir retiré du four ,
dans notre première

expérience, tous les pains qu'il contenoit, nous en
choisîmes un bien cuit 6k qui pesoit quatre livres
justes ; nous le remîmes fur le champ au milieu du
sour,6k nousl'y laissâmes pendant dix minutes; après
ce temps, nous le pesâmes de nouveau ; il avoit
perdu deux onces sor son poids : il perdit encore
une once dans une seconde épreuve , 6k se trouva
réduit à trois livres treize onces.

Nous nous bornons à ces détails des deux expé-
riences que nous étions chargés de suivre, 6k dont
on se forme, au premier coup-d'ceil, une idée assez
exacte

, en considérant les deux tableaux du poids
des pains que ces expériences nous ont fournis. II
en résulte que ,

malgré toutes les précautions que
nous avons prises pour obtenir des pains d'une pe-
santeur égale, nous n'avons réussi qu'à Fégard de
quelques-uns, 6k fans être mieux instruits de la cause
de cette égalité, que nous n'avons connu la raison
de l'inégalité de poids de la plupart des autres.

II en résulte
, en second lieu, que cette variation

du poids des pains ne tient pas précisément à Fen-
droit où ils sont placés

,
puisqu'elle a été remarqua-

ble , 6k dans les deux quartiers, 6k dans le coeur
du sour : souvent même deux pains placés l'un à
côté de l'autre, 6k d'une forme pareille

, ne se trou-
vent pas d'un poids égal au sortir du four

, quoique
tirés de la même pâte , 6k réglés fur le même poids
avant la cuisson.

II fuit de ces expériences,en troisième lieu, que
plus les pains présentent de surface, soit par leur
longueur , soit par Fapplatissement auquel on les
réduit pour satisfaire au goût des particuliers, plus
ils perdent de leur poids au four ; tandis qu'au con-
traire , les pains très - arrondis souffrent beaucoup
moins de déchet, 6k n'ont pas besoin de tout l'ex-
cédent de pâte qu'exigent les pains de la forme or-
dinaire.

II résulte enfin des faits que nous avons constatés,
que le séjour du pain dans le four pendant quelques
minutesau-delàdu temps convenable pourla cuisson,
y occasionne une diminutionfur le poids, 6k Fy pro-
duit d'une manière plus ou moins marquée, suivant
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que le .pain se trouve placé dans les endroits du
four qui , vers la fin de l'opération, ont plus ou
moins perdu de la grande chaleur qu'ils avoientac-
quise.

Lorsqu'on se plaint de l'inégalité du poids des
pains de quatre livres de la forme ordinaire, les
boulangers représentent qu'elle a- souvent lieu par
des inconvéniens dont il leur est très-difficile de se
garantir; ils fontobserver que la pesée de la pâte est
confiée à des ouvriers qui n'y portent pas toujours
l'attention qu'elle demande; que ces ouvriers, dont
le travail se fait avec beaucoup de célérité, 6k qui
font souvent excédés de fatigue, manient la balance
fans précaution, y laissent quelquefois une portion
de la pâte qui appartient au pain qu'on vient de
peser, 6k se réunit à celui dont on établit ensuite
le poids ; que ces ouvriers, lorsqu'ils ont pesé la
pâte de chaque pain , la jettent sur une table où
d'autres ouvriers la tournent pour la placer dans les
pannetons , 6k l'y jettent avec si peu de précaution

,qu'elle s'y trouve souvent adhérente à celle d'autres
pains qui n'ont pas encore été tournés, 6k qu'alors
il peut y avoir une inégalité de poids dans les pains
qui en résulteront, parce que Fouvrier ,

chargé de
tourner la pâte, n'aura pas su séparer exactement
celle qui étoit destinée pour deux pains, 6k aura
par conséquent rendu l'un plus pesant aux dépens
de l'autre.

Les boulangers insistentencore sur la difficulté de
régler comme il faut la chaleur du four, 6k de con-
noitre le point précis de la cuisson du pain ; fur le
danger qu'il y a de l'y laisser un peu trop long-
temps pour le poids qu'il doit avoir au sortir du
four : ils ajoutent que les pains placés dans ce' même
four, y sont quelquefois trop serrés

,
s'y collent l'un

à l'autre
,

donnent lieu par-là à ce qu'on nomme
baisure, & qu'en les détachant, après la cuisson

,
on ne les sépare pas toujours avec assez d'exactitude

,
pour qu'une portion de quelques-unsdes pains ne
reste pas attachée à ceux des autres pains qui s'y
trouvoient adhérens, 6k n'occasionnentpas alorsquel-
ques inégalités fur le poids : ils représentent enfin

,qu'ordinairement ils trouvent très-peu de ressource
dans leurs ouvriers pour une manutention aussi dé-
licate que la leur; qu'ils y veillent à la vérité , mais
que le fort du travail, fa continuité, les veilles qu'il
exige ne peuvent pas les regarder seuls, ék qu'alors
leurvigilance a bien son utilité,mais qu'ellene sauroit
obvier à tous les inconvéniensdont leurs opérations
sont susceptibles

,
surtout entre les mains d'ouvriers

peu instruits, 6k plus laborieux par état, que jaloux

par goût de bien saisir Fart du parfait boulanger.
Nous avons évité, je crois, dans nos expériences,

toutes les causes d'inégalité de poids dans les pains
sor lesquelles les boulangers se fondent, pour prou-
Ver combien il lèur est difficile de parvenir ,

fur cet
objet, à la précision qu'on exige d'eux : nous nous
en sommes d'autant mieux garantis, que nous en

-étions prévenus, qu'elles fixoient spécialement notre
attention; & cependant cette même inégalité de

poids subsiste dans nos expériences : dèsrlors, toute
réflexion cesse fur les causes que les boulangers ont
alléguées ; elle cesse également fur ce qu'il y auroit
à déduire des faits dont nous avons été témoins :
il n'y a encore que des conjectures à former fur la
cause réelle de cette variation dans le poids du pain,
en supposant toujours qu'on a pris , pour l'éviter ,
toutes les précautions que Fart du boulanger peut
admettre, 6k que l'efprit d'observation peut suggé-
rer. NOUS nous bornerons donc à faire observer clans
ce moment-ci,qu'il a été employé pour les quarante-
cinq pains de la seconde expérience

,
deux cent

huit livres huit onces de pâte ; que ces pains ne
pesoient plus en total, an sortir du four, que cent
quatre-vingt livres deux onces quatre gros ,

6k qu'ils
y ont éprouvé par conséquent une perte de vingt-
huit livres cinq onces quatre gros. L'air gazeux, les
vapeurs aqueuses qui s'en sont élevées à mesure que
la chaleur les saisissoit, ne Font pu faire, dans.un
temps donné, qu'à raison de la surface des pains 6k
des issues plus ou moins faciles qu'elles s'y sont pra-
tiquées; c'est même par une fuite de l'effort que font
ces vapeurs pour s'échapper, 6k de l'obstacle que'
leur oppose la surface du pain

, en commençant à
se durcir, que Fintérieur du pain se dilate en tout
sens, se tuméfie

,
devient cellulaire 6k acquiert de la

légèreté. Si un pain conserve sa rondeur dans le
four, 6k s'y trouve environné d'une croûte qui ne
laisse aux vapeurs aqueuses qu'une issue difficile ;
alors il pourra arriver que ce pain perdra un peu
moins de son poids, dans un temps limité ; tandis
qu'un autre pain, où la surface sera gercée, où la
mie aura été mise à découvert, en prenant cette
couleur dorée 6k appétissante connue sous le nom
degrigne, perdra quelquechose de fa rondeur, s'ap-
platira un peu, au moins du côté où la gerçure se
sera faite

,
laissera échapper plus facilement Fair ga-

zeux, les vapeurs aqueuses qu'il contenoit,6k pourra
souffrir un peu plus de perte ,

dans, le même temps
limité

, que le pain enveloppé parfaitement de fa
croûte

, ck maintenu dans toute la rondeur que les
vapeurs aqueuses lui ont fait prendre en s'échap-
pant.

Nous ne donnons ici cette observationque comme
une simple conjecture: c'est emexaminant avec atten-
tion les pains de nos expériences, que nous avons eu
occasion de faire cette remarque ,

dont il sera diffi-
cile, nous en convenons,de tirer quelqueavantage,
dans le cas même où il seroit constant que l'inégalité
du poids dans les pains, tient aux accidens légers
qu'ils éprouvent à leur surface pendant qu'ils sont
dans le four.

Quoi qu'il en sort de la cause de cette inégalité
,

il
est certain , par nos expériences, qu'elle a eu lieu
d'une manière plus ou moins marquée , 6k que nous
l'avons reconnue fur quatre-vingt-quinzepains sortis
de deux fours 'différens

,
quelque s précautions que

nous ayons prises pour la prévenir.
Nous nous reposons fur la sagesse de Fadministra-

tion pour les conséquences"qui naissent des faits que
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nous venons d'exposer. S'il est d'une exacte équité,
s'il fautnécessairementque le peuple reçoivela quan-
tité de pain qu'il paie, il est juste aussi que les bou-
langers jouissent d'une certaine tranquillité ; qu'ils
pratiquent leur art par un principe d'honneur, 6k

qu'ils ne vivent pas fans cesse entre les difficultés
de ce même art, qu'ils doivent s'appliquerà vaincre,
6k la crainte d'être punispour ne les avoir pas vain-
cues. On exige d'eux de la précision pour le poids
de chaque pain de la forme ordinaire

, 6k fur une
quantité considérable qu'ils vendent tous les jours
au public; ils tâchent d'obtenir cette exactitudedans
tine certair.e espèce de pains, 6k n'y parviennent
jamais constamment: la même précision leur est de-
mandée pour des pains qui s'écartent de la forme
ordinaire

,
& où il leur est impossible de l'obtenir :

on les réduit donc , par la rigueur d'un pareil règle-
ment

, ou à la nécessité de porter le poids de leurs
p«ins plus ou moins au-delà de celui qui est prescrit,
6k contre leurs intérêts

, pour se mettre à couvert
de Famende

, ou au danger certain de la payer ,
si

,
avec de la bonne foi,mais fans blesser leurs intérêts,
ils s'en tiennent à l'excédent ordinaire de dix onces
de pâte pour chaque pain de quatre livres, de quel-
que forme qu'on le suppose

, ck quel que soit le ca-
price du particulier, à ['égard de la cuisson, qui aura
commandé ce pain.

Nous devons aux boulangers la justice de dire ici
qu'ils désirent qu'on les astreigne à fournir au peu-
ple la quantité juste de pain dont il paie le prix ;
qu'ils se soumettentvolontiers

,
dans le cas où le pain

exposé en vente ,
de la forme ordinaire

,
6k annoncé

toujc/urs fur le pied du poids prescrit,se trouveroit
cependant au dessous de ce même poids ; ils offrent,
dis-je, ou de suppléer par d'autre pain à la quantité
qui manqueroit, ou de consentir à une diminution
proportionnelle sur le prix du pain qui n'auroit pas
le poids annoncé.

En considérant les choses sous ce point de vue,
on sent tout d'un coup que la balance est dans la main
du peuple ;que les boulangers ont autant de surveil-
lans, 6k de furveillans continuels, qu'il y a de par-
ticuliers attentifs à leurs intérêts ; 6k que les boulan-
gers, ou rempliront toute justice,à cet égard, ou ne
jouiront jamais de la tranquillité qu'ils désirent.

Tant que le peuple se repose sur la vigilance du
magistrat, ses plaintes sont rares ; mais son intérêt
peut être lésé, parce que ce magistrat, avec les in-
tentions les plus pures, ne íauroit obvieraux imper-
fections de Tart, 6k pourroit frapper souvent un bou-
langer de bonne foi, en croyant punir un homme
infidèle. II ne s'agit point ici d'un commerce comme
celui de Forsévrie,où la loi veille pour le peuple,
où une inspection rigide devient nécessaire,parce
que le titre des matières, la valeur intrinsèque des
choses, passe les connoissances du peuple, 6k de-
mande qu'une autorité éclairée la fixe : il est ques-
tion de Taliment de première nécessité ; le peuple
l'a sans cesse sous la main, 6k il en a le choix clans
mille endrqits ; comme il fait Fapprécier à fa juste

valeur pour la qualité qu'il peut avoir, il lui est
également facile, s'il le veut, d'en connoître le poids,
de se faire rendre sur le champ la justice qui lui est
due

, en devenant en même temps 6k un simple par-
ticulier qui achète du pain ,

si nous pouvons nous
exprimer ainsi, 6k l'homme d'une loi juste, qui se
trouve autorisé, intéressé sur-tout à la faire exécuter
sous ses yeux. AI.TS il ne manque rien au peuple
dans ce qui concerne le premier de ses alimens ; il
n'en ignore jamais le prix ; il juge bien de fa qualité ,
ck il en constate le poids.

Nous terminerons ce rapport , non par une dis-
cussion en forme,mais par une réflexion simple fur
l'opinion de quelques personnes qui, prévenues en
faveur de l'usage aituel de vendre le pain, pensent
qu'il faut continuer d'astreindre les boulangers à le
tenir strictement dans tout le poids prescrit, 6k de
les y obliger sous la peine d'une amende, quelque
humiliante qu'elle soit pour eux.

Nous sommes persuadés que ces personnes n'ont
que des vues droites, en demandant une exactitude
si rigoureuse dans le travail, 6k une sévérité si mar-
quée contre ceux qui s'en écartent. Mais c'est pré-
cisément parce qu'elles se croient guidées dans leur
opinion par l'efprit d'équité

,
qu'il ne s'agit que de

bien entrer dans leurs vues, 6k de tirer de l'équité
même les raisons solides qu'on peut leur opposer.

L'essence d'une loi générale 6k des réglemens
particuliers qui en découlent, est fans doute que
tous ceux qui s'y trouvent assujettis puissent Texé-
cuter ,

6k que la mauvaise foi seule cherche des pré-
textes pour l'enfreindre : une loi coactive , qui,
malgré des apparences capables d'en imposer ,

est
en défaut force point essentiel,cette loi, attaquable
par elle-même

, ne subsiste qu'au milieu des abus ; .&
si un homme fidèle à ses devoirs s'y soumet d'abord,
au hasard de blesser ses intérêts, il ne tarde pas à
sentir que la loi est impraticable

,
dans la rigueur

avec laquelle on la lui prescrit ; il s'en écarte peu
à peu , òk finit par voir dans la loi même la raison
de s'y soustraire.

Ou il est possible à un boulanger
, pour revenir à

notre objet, de faire une fournée de cinquante à
soixante pains ,

soit de la forme ordinaire , soit plus
longs qu'on ne les demande communément

,
qui

aient été portés au degré de cuisson nécessaire, 6k
qui, au sortir du four, pèsent quatre livres justes;
ou il lui est impossible de répondre de cette préci-
sion pour chacun des pains qui seront sortis du même
four

,
6k dans le même instant. Le règlement de

police actuel est fondé fur la première de ces pro-
positions ; 6k l'expérience

, plus forte que la loi, plus
décisive qu'un règlement, s'accordeavec la seconde.

II est donc nécessaire que tout règlement ait sa
base dans l'expérience ; fans cette condition essen-
tielle, il tombe bientôt par lui-même ; ou s'il sub-
siste par voie d'autorité, il fournit fans cesse matière
à de justes réclamations.

Mais il naîtra des abus, dira-t-on
,

de la liberté
dont jouiront les boulangers d'avoir çhez eux des

pains
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ftSa&íoìblesde deux ou trois onces fur quatreUvres,
à. côté d'autres qui seront du poids prescrit : le bou-
langer n'avertira point l'acheteur de cette inégalité
de poids ; 6k celui-ci, de bonne foi, prendra le pain
qui lui fera présenté.

Nous convenons qu'il le prénd aujourd'hui avec
cette confiance, 6k souventà son désavantage,parce
qu'il suppose qu'on veille pour lui, 6k qu'une plainte
.«n forme de fa part auroit peut-être des suites qui
Tafnigeroient.
-

Au lieu que ce même acheteur, ne pouvant igno-
rer que par un règlement nouveau il doit veiller
lui-même à ses intérêts, s'en occupera certainement,
ou les négligera

, s'il le veut, fans avoir à se plaindre
du boulanger.

Au reste, les abus sont presque toujours à côté
des meilleurs réglemens.Le point le plus important
d'une loi, nous le répétons, c'est qu'elle porte fur
une base fixe , 6k qu'elle soit d'accord avec les faits
qu'on lui donne pour appui: alors s'il naît des abus,
comme il faut s'y attendre, on tâche de les corriger ;
.mais en revenant toujours à cette loi invariable,
fondée fur l'expérience

,
6k dont on ne peut, sou#

.aucun prétexteplausible
,
éluder Texécution.

Le mémoire qu'on vient de lire étoit sous la presse,
lorsque le comité de boulangerie nous chargea de
faire une troisième expérience sur le poids du pain
au sortir du four, 6k fur Tinégalité à cet égard

,
qu'il

ne nous avoit pas été possible d'éviter dans les deux
premières. Celle-ci devint d'autant plus digne d'at-
tention

, que plusieurs magistrats dittingués voulu-
rent bien en être témoins; que les résultats où elle
conduisit acquirent

, par leur présence
,

plus d'au-
thenticité ; èk que cette expérience, s'accordantavec
celles qui n'avoient pas été faites Tous leurs yeux ,imprima en quelque sorte aux deux premières toute
l'authenticité qu'elle avoit.

Nous ne répéterons pas ici ce que nous avons
déja dit

, en rendant compte de la première expé-
rience, fur la préparation du levain de première, de
seconde 6k de tout-point; fur la formation de la pâte
Ôk le bon apprêt qu'elle reçut avant qu'on la tournât
pouren tirer les painsde différente pesanteur,quenous
mîmes au four : nous nous proposâmes, en gardant
à peu près le mème ordre, de constater de nouveau
les faits que nous avions reconnus. S'il y eut quel-
que différence pour les résultats, entre cette troisième
expérience ck celles qui l'avoicnt précédée, nous y
trouvâmes un avantage déplus, celui de varier nos
observations

,
6k d'en être mieux instruits.

Lorsque la pesée de la pâte eut été faite avec
exactitude sur le pied de neuf livres pour les pains
de huit livres ; de quatre livres dix onces pour ceux
de quatre livres ; de deux livres six onces pour ceux
de deux livres , 6k que ces disterens pains eurent
pris leur apprêt dans les pannetons, on les mit au
four, en observant Tordre que nous avions déter-
miné ; 6k on garda le même ordre en les retirant
du sour, lorsque les boulangers

,
qui étoient témoins

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

de cette expérience
, nous eurent assuré que ces

pains étoient suffisamment cuits.
On procéda fur le champ à la pesée de tous ces

pains
,

sous les yeux des magistrats qui les avoient
vu mettre au four

, 6k que l'importance de Tobjet,
leur zèle fur-tout, rendoient attentifs au résultat de
cette opération. Nous présentonsici un état détaillé
du poids de ces différens pains, comme nous lavons
fait en rendant compte des deux autres expériences ,6k nous y distinguons égalementles endroits du four
que ces pains occupoient. On voit par ce tableau
fidèle des produits de notre expérience, que Finé-
galité de poids a lieu dans tous les cantons du four;
(voyez le tableau de la troisième expérience) que la
perte for le poids s'est faite en raison de la surface
des pains, puisque les douze pains longs ont perdu ,l'un portant l'autre , cinq livres quatorze onces trois
gros , tandis que les dix-huit pains du premier quar-
tier, qui étoient de la forme ordinaire, n'ont perdu
que deux livres six gros, 6k que les dix-sept pains
du second quartier

,
pareils à ceux du premier pour

la forme
, n'ont éprouvé en déchet que deux livres

onze onces six gros.
On remarque que, par la même raison, les pains

plats pour la loupe sont très-éloignés dj poids de
quatre livres ou de deux livres

,
auquel on auroit

pu s'attendre si on ne les eût pas applatis
,

afin qu'ils
présentassent plus de surface; 6k que la perte furie
lecond de ces pains destinés pour la soupe, a été'
jusqu'à quinze onces quatre gros, c'est-à-dire, à un
quart ou environ du poids dont auroit dû être, en
apparence , ce pain particulier.

Les deux pains préparés pour être de huit livres
chacun

, après leur cuisson
, prouvent seuls la grande

dinérence, à Tégard du poids, que produit fur le
pain la forme qu'on lui a donnée : le premier de ces
deux pains, qu'on avoit maintenu

, en le mettant au
four, dans toute la rondeur que la mollesse de la
pâte pouvoit permettre, pesoit un peu plus de huit
livres ; tandis que le second

,
qu'on avoit un peu

alongé , comme les pains de quatre livres de la
forme ordinaire, pesoit quatre onces de moins que
le premier.

On peut remarquer encore qt!e les cinq pains
destinés pour être de deux livres chacun au sortir
du four , mais qu'on avoit un peu alongés avant
que de les y mettre ,

étoient tous plus ou moins au
dessous de leur poids

,
6k avoient perdu en total treize

onces trois qros. II en a été ainli du pain en cou-
ronne, ou qu'on nomme brajselet'; le déchet s'y est
trouvé de quatre onces six gros, parce que ce pain
étant trop ouvert dans son milieu, 6k n'ayant que
peu d'épaisseur,présentebeaucoup de surface,donne
même une issue facile aux-vapeurs aqueuses

, par
les gerçures qui se forment astez ordinairement à sa
croûte.

II convier t enfin d'observerque les cinquante-huit
pains dépendans de cette expérience, ne pèsent en
total que deux cent onze livres onze onces trois gros,
au lieu de dsux cent vingt-six livres qu'ils auroient

Mm
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dû peser, s'il n'y avoit eu,en déchet, que Texcédent
de pâte qui étoit relatif à chacun d'eux , 6k que la

perte par conséquent sur la totalité de ces pains, a
été de quatorze livres quatre onces cinq gros. Elle
est beaucoup plus considérable

, toute proportion
gardée , que nous ne l'avons vue dans les deux pre-
mières expériences. Quoique la cause de ce déchet
extraordinaire ne paroissepas aisée à saisir, cepen-
dant on peut en donner une explication assez plau-
sible , d'après l'observation que firent les boulangers
lorsqu'on mit ces cinquante-huit pains au sour ; ils

nous dirent que le four n'avoit pas tout-à-sait le de-
gré de chaleurconvenable, 6k qu'on en avoit ôté le
feu un peu trop tôt ; ils examinèrent le pain à deux
ou trois reprises pendant qu'il cuisoit, 6k jugèrent
qu'il falloit le laisser dans le four un peu plus long-
temps qu'il n'y fût resté, si la chaleury eût été portée
d'abord au degré qui convenoit. On se régla fur leur
avis ; 6k peut-être ce séjour plus long du pain dans
le four donna-t-il lieu à un peu plus d'évaporation,
de déchet fur le pain , qu'il n'en fût résulté de la cha-
leur du four portée d'abord à un plus haut degré

,6k capable alors de produire en moins de temps un-
ie pain Teffet juste qu'elle devoit opérer. On pour-
roit présumer encore , par une suite de cette obser-
vation, que le pain n'ayant pas été saisi d«s le com-
mencement par une chaleur assez forte

,
fa surface

est restée dans l'état de mollesse plus long-temps
qu'il ne falloit, 6k que la croûte, formée un peu trop
tard, n'a pu devenir jusqu'à un certain point un obs-
tacle à Févaporation , qu'après la per'e que le pain
a eu faite d'une grande partie de l'on humidité.

Si ces réflexions (ont fondées, les déchets consi-
dérables que nous avons éprouvés dans notre der-
nière expériencedeviennent une instruction ; ils aver-
tissant que si Fégalité de poids dans le pain , au sortir
du four bien conduit, n'a pas encore été obtenue,
quelques précautionsqu'on ait prisespouryparvenir,
il rest; toujours

, pour garantir le pain des déchets
extraordinaires, une attention à donner au degré de
la chaleur du four avant que d'y mettre le pain ,
un coup d'ceil à jeter fur le four dans ce moment
décisif, dont un boulanger prudent ne doit jamais
se dispenser.

La pâte dont les pains de nos expériences forent
composés, étoit celle qu'on nomme bâtarde, &
qui n'a ni la lég reté de la pâte propre r.u pain
mollet, ni la consistancede celle qui est connue íous
le nom de pâte ferme. On nous a objecté que nous
n'aurions pas eu peut-être la même variation dans
nos expériences, si elles eussent été appliquées aux
pains de pâte ferme, & réglées tant fur la forme
que ceux-ci ont communément

, que fur le poids
de qintre 6k de huit livres qu'il est d'usage de leur
donner.

Nous convenons que moins la pâte a été battue
avant que d'être mise dans le tour , pour y recevoir
son apprêt, moins les pains qui en sont rires perdent
au four de leur consistance

,
de Fhumidité qu'ils con-tiennent, 6k du poids qu'ils ayoient en état de pâte.

D'aílleurs, leur croûte., qui est plus solide qua cèî|í
des pains demi-mollets,ne laisse qu'une issue dilft-
cile aux vapeurs aqueuses : par-là elle contribueà
conserver dans la mie une certaine portion d'humi-
dité, laquelle s'échappe au contraire d'une mie plus
légère , criblée de toutes parts comme une éponge ,
6k revêtue d'une croûte qui répond nécessairement à
toute la légèreté de la mie qu'elle enveloppe.Auûl
remarque-t-on que le pain de pâte ferme a plus de
fraîcheur, est plus savoureux le lendemain du jour

' où il a été cuit, qu'un pain demi-molletqu'on mange
également vingt-quatre heures après qu'il est sorti
du four.

Mais en même temps qu'on peut convenir que les
pains de pâte ferme sont un peu moins exposés à
éprouver dans le sour une diminution fur le poids

que les pains de pâte légère
, par la raison quenous

venons d'exposer; on doit reconnoître aufïï que
l'inégalité du poids est remarquable dans une four-
née de pains de pâte ferme

, comme on Fobserve
dans ceux qui ont été formés d'une pâte plus légère ;
qu'on saisit tous les jours chez les boulangers plu-
sieurs pains de pâte ferme, comme inférieurs au
poids fixé par la loi, parmi un grand nombre d'autres
de la même espèce

,
qu'on a trouvés en règle

,
6k

quelquefois supérieurs au poids -prescrit ; qu enfin
le règlement de police n'établit aucune différence
entre ces deux espèces de pains, pour Texactitude
du poids fur le pied duquel ils sont exposés en vente;
6:, qu'à Texception des petits pains de fantaisie

,dont on ne croit pas devoir s'occuper, tous les au-
tres ,

quelque préparation qu'ait reçue la pâte dont
ils ont été formés, tous les pains, fur-tewt ds quatre,
de six 6k dé huit livres , doivent avoir le poids
prescrit.

Ainsi Fobjection qui nous a été faite tombe d'elle-
même; 6k la réclamation des boulangers fur la dif-
ficulté extrême

, pour ne pas dire Fimpossibilité qu'ils
éprouvent à tenir le p.iin èn général dans Fégalité
de poids qu'exige le règlement, leur réclamation
constante à cet égaie! , mais toujours négligée, a
trop de force dans ce moment-ci pour qu'elle ne
reveille pas enfin Fattention fur une loi contre la-
quelle l'expérience réclame elle-même , 6k réclame
tout autrement que les boulangers.

Quoique la connoissance du degré de chaleur
qu'un four doit avoir pendant la cuisson du pain ,paroisse plus prope à satisfaire la curiosité qu'à con-
duire à un avantage réel, cependant nous cherchâ-
mes à l'acquciir, mais fans être distraits fur le fonds
de notre expérience, 6k for les observations plus
essentielles qui nous y intéressoient.

Nous fîmes construire en conséquence un ther-
momètre à mercure ,

suivant les principes de M. de
Réaumur, 6k tel que cette expérience l'exigeoit: il
étoit monté fur une lame de cuivre, qui portoit dés
divisions gravées jusqu'au nombre de trois cent dix:
deux espèces d'anses de fil de fer passoient en dessous
de la lame de cuivre, y étoient écartées l'une de
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t niANSrâ^iâmf^îèd .ouienviton,Scínaîntenues
dans cette distance; elles fe réuniffoient ensuite au
dessus de cette-lame, à la hautejuride cinq à six

.
pouces, 6k y étoit attachées ensemble par un autre
fil-de-fer; ces deux anses qui, ainsi disposées, lais-
sòient entre elles ttn passage'libre au manche d'une
pelle-de four, donnoieht; la facilité par-là dé*trans-

-
porter le thermomètreìuìt les premiers de ces pains t
6k vers le milieu du four, dont auflí-tôt òn -ferma
l'entrèeVâpres qu'il y,eut resté huit^ dix'minutes
nous. Je. retirâmes pour examiner ,

à la porte du
four, le degré de chaleur que le mercuiîe avoit
éprouvé ; nous vîmes qu'il étoit monté à cent quatre-
vingt degrés ; mais nous remarquâmes aussi que
malgré notre promptitude, tant à retirer le thermo-
mètre du four qu'à jeter les yeux fur la graduation,
le mercure étoit descendu fort précipitamment de
plusieurs degrés, 6k qu'on pouvoit estimer à cent
quatre-vingt-cinqou environ le point où le mercure
etoit stationnairedans le tube, avant que nous eus-
sions ouvert la porte du four 6k retiré le thermo-
mètre : nous le remîmes fur le champ dans le four
dont on ferma l'entrée ; le mercure monta bientôt
au degré à peu près que nous avions d'abord re-
marqué , 6k nous parut s'y être maintenu pendant
tout le temps que nous le laissâmes dans le four.

II sera possible, fans doute, de donner à cette
expérience, qui, je crois, n'a pas été faite jusqu'ici,
plus de précision que les circonstances ne nous ont
permis d'en mettre; mais elle suffit, en général,
pour faire juger du degré de chaleur nécessaire à
la cuisson du pain, 6k pour guider ceux qui n'au-
roient pas la grande habitude des boulangers.

Première Expérience faite à V'Ecole de Boulangerie,

,
le 12 ocìobre 1/81.

PREMIER QUARTIER DU Fouit.

/ i"Pain l : : 3 liv.
. . 14 onc. o gros.

2 ......' 3 .... 13 ... 4
I 3 • a • • • • 4 1 • • • 1S • 1 • 1I 4 » 3 .... 15 .... 4 !

1
5 ...... 4.16 3 .... 15 ... 4

17 4.... o... 418 3 .... r 5 ... 4
„», „

9 3 . . . . 14 . . .PÂTE /IO ..... . 3 .... 15 ... 44livres^ ,, ...... 3 .... 14 ... 4
*o onc. \

12 ...... . 3 .... 14 ... 4
J13 3.. ..14.
114 3 .... 14 ... 4I M 3 • • ••• M-
f16 3 .... 15.
I 17 ..... • 3 .... 15 . ; ; 4
F iS 3 .... 14 ... 4

1 70 .... IÎ ... 4\ - a. 1 .;> in "

. ; Pains ' numérotés,

' 1COEUR DU FOUR.

P ÂTEÇ I" . . . ; : 3 liv. . .
14onc.' Ogro$J

4 liv. < 2 . . ... . . 3 . . , . 14.
oonces.( 3 , . „ , ,, , 3 , .. , , 14.

10 onc.) I 3 .... 13 ... 4
l o . . , , , 3 .... 1^ ... 4

11 onc.) 8 3 15 ... 4

4liv. (IO •'•••-* 4 • •. • • 1 ... 4

12 onc.) 1' ''•••• 4 .... • 1 • • • 4
£12 . ..... 3 .... 15 ... 4

. . .
47 •. • • •

8
J —^——

SECOND QUARTIER DU FOUR.

ÌI" . . . ; ; 3 liv. : . 14 onc. 4groí,
2 3 .... 15 ... 4
3 ..... . 3 .... 14 ... 4
4 3 .... 15 .
5 3 .... 15 .
6 3 .... 15 .
7 3 .... 14 .. ; 4
8 4 • • > • o ... 4
9 3 .... 15 .

10 ..... . 3 .... 15 .
u 3

• • • •
M •

12 3 .... 15 .
H 3 .... 15 .
14 3 .... 13 ... 4
15 4.
16 4.

,
1 1 w

63 ... . 1.
- "i

COEUR DU FOUR.

f Ier Pain , . . 4 liv. . . O onc. Ogn$5|

PÌTE * 4 — ,;•

4 \ 4 3.... 14... 4
iq onc. j _f

./
15 15.

V 11. i»

Récapitulation.

1" Quartier
. . 70 liv. . ; 12 onc. 4grtfsj

2° Quartier . .
63 ... . 1.

Pains numérotés . . 47 .... 8.
Coeur du Four ... 15 .... 15.

jOPains». . ; ; 197 . . . . 4 ... 4
Mm ij
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Seconde Expérience faite che{ M. Garin , le 22

octobre 1781.

PREMIER QUARTIER DU FOUR.

/N° 1 4 l»v.
• . o onc. ogros.

I
2 3 . ... , if.

I 3 4 » . . . o ... 6\ 4 4-
1 S 3 .... 14 ... 1
i 6 .... . 4 . . . . 1... .2PÂTEJ 7 ..... 3 ... .15.

4 liv. / 8 4 .... o ... 6
f0 onc.\ 9 4 • • • • o ... 2

j IO .... . 4 . . Z. O ... 2
j II....'. 4 . . . . O ... 2I ' 12 . . .". . >4 .•. . . o'... 4f 13 . .... 4.
F 14 .... . 3 .... 14 ... 6
\

.
55 .... 14 ... 7

SECOND QUARTIER DU FOUR.

!N° I 3 liv.
. . 13 onc. 6gros.

2 4.
3 3 .... 15, ... 5

4 3 . . . . 15.
,

1 4.
6 4.... O...Í
7 4 o. .. 6
8 4..-. o... 2
9 4.... o. ..4

10 4
11 4 . . . . o ... 2
12 3 .... 15 ... 6

47 .... 14 ... 4

Pawí numérotés.

COEUR DU FOUR.
PÂTECN0 I 4 liv.

. . o onc. 4gros.
4l'V. < 2 3 .... 15 ... 4

9 onces.( 3 3 .... 15 ... 4

4liv. S 4--. • 4 1 . . .4
so onc. > 5 4.-.. 1...2

C 6 4 . . . . 1.

4Kv.5 1 4.... 1...7
11 onc.) 8 4 2. ..4

C 9 4-..- 1 . . . 7

'4 liv. $ 10 4 2 ... 3

12 onc.) " 4 2 . ..(5
C 12 .... . 4 . . . . 2.

49 ... . o . . - J

Pains, »p pouces de lòngkeuà. "tVl*

COEUR DU FOUR. -'' '

!N° 1 3 liv. . . 14 onc. ogros.
2 • • • • • 3*°** 3*

3 3 .... 13 ... 6
4 .... . 3 .... 13 . : . 6
e 1 II i"5..... 3 . ... 13 . * • 4.0..... 3 .... *4*

Pâte41.10on. Painrond. 4 livres 2 onc. 4gros.

Récapitulation.

Ier Quartier
.

i4Pains.. 55 liv. . . ; 14onces . 7 gros.
2e Quartier

. . 12 .... 47 14 .... 4
Pains numérotés. 12 ..... 49 o .... 5

Pains longs ... 6 .... 23 2.
Pain rond

. .. 1 . . . . 4 2. ...4

45 ' 1S0 2 .... 4

Troisième Expérience faite à VEcole de Boulangerie',

le 21 novembre IJ8I.

PREMIER QUARTIER DU FOUR.

Pain de quatre livres de la forme ordinaire.

/N° 1 3 liv.
. . 14onc. 2grosJ

2 3 ... .15.
3 4.... o ... 5
4 3 .... 15 ... 2

.

5 3 •.••.; M-!6 3 .... 12.
7 3 .... 14 ... 4
8 3 .... 13 ... 6
9 3 .... 14 ... ó

10 .... . 3 .... 14 ... 1

.,..,.. ,x 3 .... 13 ... 6"

10 onc. \ 12.-... 3.. ..14. ..4
x3, 3 .... 14 ... 4
14 .... . 3 ...'.' 15 ... 2
15 3 .... 12 ... of 16 3 .... 14.f 17 ..-...- 3 .... 13.

J 18 3 .... 13.

I ' 69 .... IJ ... a
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r$icOKD QUARTIER DU FOUR.

Pains de quatre livres de laforme ordinaire.

• /N" 1 .... . 3 liv. . . 13 onc. 4gro«-
I

a 3 .... 13 ... 2
I 3 3 ..... 13 ... 4I 4 ..... 3 .... 13.I 5 3 .... 15 ... 2
1 6 3 .... 12 ... 4
I 7 3 .... 12 ... 7j 8 3 .... 14 ... 4

P Â T E
I 9 3 .... 14.

4 liv. / 10 3 .... 13 ... 4
to onc. \ 11 3 .... 12 ... 4

12 3 . . . . 14.
13 3 .... 13 ... 4
14 3 .... 12.
15 .... . 3 .... 1*3 ... 4
16 .... . 3 .... 13 ... 4
17 ...... 3 .... 13 ... 3

65 ... . 4 ... 2

Suite de la troisième Expérience.

COEUR DU FOUR.
Pains longs de quatre livres.

!N° 1 3 liv. . . 9 onc. 4 gros.
2 3 . . . . 9 • • • S

3 3 .... 7-4..... 3.... 8 ... 6
I

5 3 S-
1 6 3 9 ... 2

7 3 .... . 7-
8 3 • • • •

8 ... 4
I 9 3 • • • • 7-

10 3 • • • • 9-
11 3 .... 10.
« 3 . . . . 7'

42 .... I
« . }

Demi-Pains longs de deux livres.

ÍN° 1 1 liv.
. •

13 onc. 4gros.
2 1 .... 14 ... 1

3 . . . ... 1 .... 13 ... 5

4 1 .... 12 ... 4
5 1 .... 12 ... 7

9 • • • • a ... 5

Pains pour la soupe, ronds & plats.

>
PATEsN" 1 3 liv.

. . 3 onc- 4gros.
4 liv. V

2 3.... o. ..4
ioonc.< 3 .

fPain. 1 • . • • 7 • • •
3

1 liv. J
~~«onces.C 7 .... 11 ... 3

Suite de la troisième Expérience.

COEUR DU FOU>R.

Pains dt huit Uvres.

f"N° 1 8 liv. . . o onc. 4gros.
P A T E\ 2 7 .... 12f .. 4

9 liv. \/ 15 .... 13 ... o

Pain en couronne.

aUon.{N'
1 11ÌV*

• ' " onc' 22ros*

Récapitulation,

liv. onc. gros. liv.
Les 18 Pains pèsent 69 15 2; devroient peser 72
Les 17 65 4 2 68
Les 12 .42 1 ; 4S
Les 5 9 2 5 10
Les 3 7 11 3 10
Les 2 15 13 o 16
Le 1 1 11 2 2

58 211 11 3 226

226 liv . o onc. o gros.
211 .. . 11 ... 3

Perte .... 14
• • • 4 • • • 5

" Communauté des boulangers de Paris.

Par le règlementdu 11 août 1776
,

les boulangers
ont la faculté d'employer, en concurrence avec les
pâtiffiers, le beurre, le luit 6k les oeufs dans leur pâte ,
ck leurs droits de réception sont fixés à 5C0 liv.

Les jurés de la communauté des boulangers de
Paris, sont au nombre de six, dont trois sont élus
chaque année.

Les apprentifs servent cinq années consécutives
en qualité d'apprentifs, 6k quatre années en qualité
de garçons, avant d'être reçus au chef-d'oeuvre

,
du-

quel les fils de maître sont exempts. L'ancien chef-
d'oeuvre étoit du pain de chapitre"; le nouveau chef-
d'oeuvre est de pain mollet 6k de pain blanc. II n'ap-
partient qu'aux maîtresboulangers de Paris d'y tenir
boutique pour y vendre du pain ; fans préjudice
cependant à la liberté accordée de tout temps aux
boulangers forains 6k de la campgne, d'apporterdu
pain pour la provision de Paris deux fois la semaine ,
6k de l'exposer en vente dans les places publiques.

Les boulangers sont tenus de marquer leur pain
du nombre des livres qu'il pèse, 6k le poids doit
répondre à la marque ,

à peine de confiscation 6k.
d'amende.
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VOCAB UL A IRE du Boulanger.

AFÍIEURAGE;
ce terme se dit d'une bonne

mouture.
AIDE-GARÇON; c'est le premier garçon d'une

boulangerie,après le gindre ; c'est celui qui fait les
levains ck qui pétrit; il tourne aussi les pains, 6k les
met à prendre leur apprêt.

ALLUME OU FLAMBART; petit morceau de bois
allumé

,
dont on se sert pour éclairer dans le four.

APPRÊT DE LA PÂTE ; elle est dite avoir son
apprêt, lorsqu'avant été préparée on lui laisse le
temps de lever, 6k qu'après cela elle est disposée
pour être partagée en pains.

APPRÊT DES LEVAINS ; c'est l'état oh ils sont
prêts par la fermentation, pour être refaits , ou
pour être employés dans la composition de la pâte
a faire le pain.

APPRÊT DES PAINS ; on dit que les pains en
pâte ont pris leur apprêt, lorsqu'ils ont levé suffisam-
ment pour être mis au four.

ARTICHAUT ; c'est un petit pain qui a plusieurs
cornes. Voyez pain cornu.

AVI; c'est faction d'une chaleur trop vive du
four, qui saisit 6k brûle le pain.

ATRE DU FOUR; c'est la partie unie qui est

au dessous de la voûte, 6k fur laquelle on place le
bois pour échauffer, 6k les pains pour cuire. On dit
qu'un pain n'a point çîâire, lorsqu'il n'est pas assez
cuit dessous.

AUTEL DU FOUR ; c'est le devant du sour.
AZYME ; (pain ) c'est un pain fans levain.
BAISURE; c'est l'endroit par lequel le pain en a

touché un autre dans le sour, 6k qui n'est par recou-
vert par la croûte.

BANNETON; c'est chez les boulangers une espèce
de panier d'osier sans anses, rond

,
6k revêtu en

dedans d'une toile. On y met lever le pain rond.
BASSIN ; c'est une espèce de casserole à queue ,<de tôle blanche ou fer blanc épais, dont on se sert

pour puiser de l'eau dans la chaudière,6k la mettre
«n quantité convenable dans le pétrin.

BASSINER LA PÂTE ; c'est répandre des bassinées
d'eau fur la pâte à demi faite dans le pétrin, pour
la repétrir tout de fuite.

BASSINER; est encore jeter un peu de farine sor
ía pâte lorsqu'elle est trop molle.

BÂTARDE ( pâte ) ; est la pâte qui n'est ni dure
rit molle, 6k qui aune certaine consistance propre
à l'emploi que l'ouvrier en veut faire pour k biscuit
de mer.

BATTRE LA PÂTE ; c'est la prendre par pâtons
entre les deux mains, les tournant de dehors en
dedans vers foi 6k de haut en bas, jetant aussitôt
Ces pâtons à l'autre bout du pétrin.

BISAILLE ; c'est la dernière des farines.
Bis BLANC ; est la seconde farine quj tient un

Jieu de son.

BISEAU ; c'est dans le pain un- endroit quî n'eff
pas recouvert par la croûte, ayant touché un autre;
pain dans le temps de la cuisson.

BLANC
,

du BLANC ou le BLANC; c'est la pre^
mière farine du gruau.

BLED ; de tous les grains, les bleds sont les plus
propres à faire du pain, 6k de tous les bleds le fro-
ment le fait le meilleur.

BLED BOUFFI ou BLED SONNEUX ; espèce dé
bled qui a beaucoup d'écorces, dont on tire beau-
coup de son.

BLED GLACÉ; espèce de petit bled, qui a une
couleur grise, tenant de celle du verre.

BLUTEAUX; étamines de soie crue, dont on se
sert pour bluter la farine. '

BLUTER ; c'est séparer la farine d'avec le son,'
par le moyen du bluteau. On appelle farine blutée,
celle qui a passé par le bluteau.

BLUTERIE; c'est parmi les boulangers le lieu ou
sont placés les bluteaux, 6k où l'on blute la farine.

BOUCAN ; c'est un bâtis en claies, rempli de su-,
mée pour faire la cassave.

BOUCANER LA CASSAVE ; c'est la sécher à Ja
fumée du feu.

BOUCHE DE FOUR ; est un ouverture en carré
ou cintrée, par laquelle on met le bois 6k le pain
dans le four.

BOUCHE DU PAIN ; les boulangers appellent la
bouche du pain, la partie de dessus du pain.

BOUCHE; (tirer à) c'est tirer la braise vers la bou^
che du four.

BOUCHOIR ;les boulangers donnent ce nom ail
couvercle de la bouche de leur four. II est de fer;
il a une poignée. Quant à fa figure, c'est un grand
segmentde cercle qui s'adapte à la bouche du four.

BOULANGER ; celai qui est autorisé à (aire 6k à
vendre du pain.

BOULANGER; terme en usage seulement chez les
boulangers, pour signifier pétrir la farine 6k faire
du pain.

BOULANGERIE ; c'est le corps de bâtiment des-
tiné à faire le pain

,
6k composéde plusieurs pièces ,'

comme fournil, lieux où sont les fours, panneterie,
pétrin, farinier 6k autres.

BOULANGERIE; ce terme désigne auflì dans un
arsenal de marine , le lieu où l'on fait le biscuit
de mer.

BOUFFER; se dit du pain qui enfle dans le four.
BRAISE ; on appelle ainsi le charbon éteint &'

étouffé. Ceux qui craignent la vapeur du charbon
noir, se servent de braise. Elle se vend au boisseau.
On en distingue de deux espèces, la menue 6k la
grosse. Celle-ci est un peu plus chère que l'autre.

BRIE
, barre avec laquelle on bat la pâte.

BRIÉE (pâte); c'est-à-dire celle battue avec ïi$
briç.
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; ,-?• BuâE;ilsignifierévaporationde rhumiditê,soitde

la pâte dans le four, soit du pain chaud hors du four.

,
CASSAVE;farine qu'on tire des racinesde manioc.
CEINTURE DU FOUR ; c'est le tour intérieur du

four, ou la partie du mur qui le forme,6k fur laquelle
la voûte est appuyée.

CHALEUR ou CHAUFFAGE DU FOUR ; c'est à
l'expérience 6k à l'intelligence qu'il appartient de
régler la chaleur ou chauffage du four, afin que le
pain cuise comme il faut 6k ne brûle point.

CHAPELER; c'est enlever la surface de la croûte
du pain, ce qui se fait avec un gros couteau ou
couperet, fur une table dont les bords sont élevés.
On chapelé le pain

,
afin que quand on le trempe

dans quelque liquide comme le café
,

il s'imbibe
plus facilement.

CHAPELLE; c'est ainsi que les boulangersappellent
la voûte de leur four. II est temps d'enfourner quand
la chapelle est blanche.

On dit qu'un pain a trop de chapelle , lorsque la
croûte en est trop élevée.

CHAPELURE ; c'est la partie de croûte enlevée
du pain. Le boulanger la vend au litron aux par-
ticulierstqui en mettent dans leurs potages , ou qui
s'en servent pour épaissir les sauces

,
6k leur donner

la couleur qu'on appelle roux.
CHARGER LE FOUR; c'est y mettre le bois.
CHAUDIÈRE ; vaisseau de cuivre qui sert à chauf-

fer l'eau pour pétrir ; elle est ordinairement scellée
à côté du four sur un fourneau.

CHAUFFER A BOUCHE ; c'est mettre à l'entrée
du four quelques morceaux de bois menus 6k secs,
pour faire un feu clair qui chauffe la chapelle ou
la voûte du four.

CHEF ; ce terme se dit du morceau de levain
plus ou moins gros, selon le besoin qu'on prévoir,
pris fur celui de la dernière fournée, pour fournir à
la fournée suivante.

COLLE ; on dit que la pâte fait colle, lorsqu'elle
ne se soutient pas.

CONTRE-FRASER;c'est donner le troisième tour
à la pâte.

COQUILLER ; ce terme se dit de la croûte qui
coquille ou s'élève dans plusieurs parties du pain.

COUCHE ; ce sont des toiles ou des bannes éten-
dues fur une table ou toute autre chose semblable,
©ù l'on met le pain pour le faire lever.

COUCHER LA PÂTE ; c'est la mettre dans des
toiles ou dans des bannes pour la faire gonfler 6k
revenir : on la laisse dans ces toiles environ une
heure, après quoi on l'enfourne.

COUPE-PÂTE; nom donné par les boulangers à

un instrument de fer large Si presque carré
, ayant

pour manche ou poignée , un bord roulé sur lui-
même à plusieurs replis ; îìs s'en servent pour couper
la pâte.

COUPER ; c'est trier les farines 6k les mettre cha-
cune avec celles de leur espèce.

CRACHER SUR LE LEVAIN ; cette manière de
parler est employée quelquefoispar les boulangers,

pour signifier Faction d'un levain de mauvaise qua-
lité

, qui fait érailler la croûte du pain.
CROISOIRE ; terme que les boulangers- qui font

les biscuits de mer. donnent à un petit instrument
avec lequel ils sont plusieurs figures fur leurs galettes.

CROÛTE ; se dit au propre de la partie dure 6k,
extérieure du pain.

CROÛTE A POTAGE ; c'est une croûte plus cuite;
6k plus rissolée que la croûte ordinaire.

CROÛTE EN DENTELLES; celle qui est éraillée Sc
inégale, ce qui provient de la qualité du levain.

COUVERCLES DE PÉTRIN; ces couvercles fer-
vent à fermer les pétrins

, 6k peuvent servir ausiì
pour peser la pâte 6k pour former les pains.

CUISSON DU PAIN ; c'est une des parties de lav
boulangerie qui demande le plus d'attention 6k l&
plus d'expérience.

DANSER ; c'est travaitler fa pâte à biscuit fur une
table au sortir du pétrin

,
jusqu'à ce qu'elle soit bien

ferme 6k bien ressuyée. Ce travail consiste à tourner,
retourner, presser, manier avec les mains

,
pétrir

avec les poings pendant environ un quart-d'heure.
DÉCHARGER LE LEVAIN ; c'est le délayer 6k le

dissoudre.
DÉCHET DES FARINES ; c'est leur altération OÏÏ

diminution.
DÉCOUPER LA PÂTE ; c'est la diviser avec les-

deux mains fermées
, pinçant 6k arrachant la pâte

avec les doigts \nâe-% pliés 6k les pouces alongés:
il ne faut pas négliger cette opération si l'on veut
avoir du pain bien fait.

DENTELLE ( être en ) ; se dit de la croûte du pain
qui est éraillée 6k inégale.

DODINAGE ; est un bluteau lâche destiné à tirer
le gruau.

DORER LE PAIN ; c'est mouiller avec du lait la
surface du pain, afin qu'elle prenne de la couleur en
cuisant.

DOROIR ; petite brosse ou espèce de pinceau donf
quelqnes boulangers se servent pour mouiller avec

.du lait le dessus de certains pains, afin qu'ils pren-
nent une couleur dorée.

EAU ; elle fait une partie principale du pain
,

& elle
lui communique ses-qualités , bonnes ou mauvaises.

EAU DOUCE ; nom que les boulangers donnent
à l'eau qui a un degré de chaleur suffisant pour êtrer
emplovée à pétrir.

ÉCAILLE ; on donne quelquefois ce nom à la
croûte du pain.

ECOUVILLON
, ou EQUEVILLON ; est un paquet

de vieux linge lié au bout d'une perche
, avec lequel

on balaie le four après qu'on l'a chaufté.
EcouVILLONNLR;c'est balayer les cendresdu four,-
ENFOURNER; c'est mettre Je pain au four, après

qu'il est levé, pour l'y faire cuire. La grosseur 6k
l'épûisseur du pair, détermine le temps qu'on doit
l'y laisser ; les pains de quatre ,

de huit 6k de douze
livres n'y doivent rester que trois quarts-d'heure, ou
une heure tout au plus. ~-

ENFOURNEUR ; c'est l'ouvrierqui met íe pain au four,
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ENLEVER BIEN LA PÂTE ; c'est la savoir bien
pétrir.

EPONGE ; pâte préparée avec la levure, dont les
boulangers d'Angleterre se servent, pour faire leur
levain.

EPREUVE DE LA FARINE ; la manière ordinaire
des boulangers pour éprouver la farine

,
c'est d'en

prendre une poignée dans la main ; 6k fi la farine
reste en une espèce de pelotte

,
ils l'estimentmeilleure

que celle qui s'échappe entre les doigts.
ESCOCHER ; c'est un terme particulièrement à

l'usage de ceux qui pétrissent le biscuit; Yescocher ,c'est en battre la pâte fortement avec la paume de
la main

,
afin de la ramasser en une seule masse.

ESPIOTTE ( pain d' ) ; c'est un pain de seigle ou
d'un grain semblable au seigle

, mais plus court 6k
plus plat.

ETOUFFOIR; c'est le vaisseau de terre ou de tôle
dans lequel on étouffe la braise.

FARINE ; c'est la poudre que l'on tire du grain par
la mouture.

FARINE BISE; c'est la dernière farine, mêlée du
germe du grain 6k d'un peu de son.

FARINE BLANCHE ; est la première farine.
FARINE DE BOURGEOIS ; c'est la première farine

de gruau.
FARINE DE CHAMPAGNE ; on désignoit par'mé-

pris autant que par ignorance^sous ce nom, la farine
de gruau.

FARINE CREUSE ; celle qui est molle 6k légère.
FARINE DE MINOT ; c'est la fleur de farine.
FARINE PIQUÉE; celle qui paroît comme tachée

par des parties de son assez grossières ; ce défaut
vient du bluteau

,
qui est troué ou éraillé.

FARINE EN RAME ; c'est la farine mêlée avec
le son telle qu'elle est sortie des meules avant d'être
blutée.

FARINE ENTIÈRE; celle qui est séparée seulement
du premier son , sans être distinguée en diverses
farines.

FARINE FOLLE ; c'est ce qu'il y a de plus fin 6k
de plus léger dans la farine.

FARINE GRUAULEUSE, ou FARINE DURE ; celle
mêlée de son gras, qu'il faut pétrir long-temps 6k
ferme , 6k qu'il faut bassiner.

FARINE REVÊCHE ; celle qui est plus difficile à
travailler que toute autre ; elle prend ordinairement
plus d'eau.

FARINES (petites), sont celles provenant tdes
recoupes 6k recoupettes.

FATIGUER LE LEVAIN ; c'est l'affoiblir en le dé-
trempant avec de l'eau chaude.

FIR MENT ou LEVAIN; c'est une substance
actuellement en fermentation, dont on se sert pour
exciter la fermentation d'une autre.

FERMENTATIONDE LA PÂTE; c'est un mouvement
occasionné entre toutes les parties intégrantes 6k
constituantes de la pâte, à laide d'un degré de cha-
íeur 6k de fluidité convenables.

FERMOIR; OU BOUCHOJR DT/FOIHÍÌ c'est.d||y
couvercle de fer appliquéà la bouche du four. >"*

,<FLAMBART; petits morceaux debois allumés pour
éclairer dans le four.

FLEUR DE FARINE ; c'est la plus pure, la plus fine
farine que les boulangersmettent en usage.

FLEURAGE , ou REMOULAGE ; c'est le son du
gruau.

FOIBLIR ; on dit que la pâtefaiblit 8e lâche, lors-
qu'elle ne soutient pas la forme qu'on lui a donnée.

FONTAINE; c'est le creuxformé dans un morceau
du pétrin , où l'on verse de l'eau pour délayer le
levain 6k la farine pour faire la pâte ou pour re-
nouveler le levain.

FOUR DE BOULANGER ; il se dit de tout le lieu
où l'on fait cuire le pain, mais particulièrement d'un
ouvrage de maçonnerie, composé de tuileaux ou de
briques, liés avec du plâtre ou de la chaux, 6k fermé
par en haut d'une voûte surbaissée , sous laquelle est
un âtre ou aire plate où on range le pain. Le four
n'a qu'une seule entrée pardevant, qu'on nomme
bouche de four.

FOURGON; c'est une perche serrée par un bout,
qui sert à fouiller 6k remuer le bois 6k la b»aise dans
le four qu'on chauffe.

FOURNIER ; c'est le maître du fourni!, ou des
fours à cuire le pain.

FOURNIL ; endroit qui contient plusieurs fours.
FRASER LA PÂTE ; c'est la rendre plus sèche en y

mettant de nouvellejíarinepour la pétrir de nouveau.
FRUIT : ( goût du ) ce terme se dit du pain qui

conserve le goût du bled ; ce qui arrive dans le pain
lorsqu'il est fait de bon froment, bien levé , bien
cuit 6k frais.

GINDRE (le) ; le maître garçon ,
qui, dans les

boulangeries
, est chargé de pétrir la pâte.

GRAS-CUIT( pain ) ; c'est-à-dire,un pain qui est
pâteux par défaut de cuisson.

GRÉSILLON ; nom que l'on donne en certains
pays à la troisième farine de la mouture.

GRÉSILLON FIN ; est le mélange du simple 6k du
grésillon.

GRIMER
, ou GRINCHER ; terme dont se servent

les boulangers pour dire que la croûte du pain est
éraillée 6k inégale, ce qui arrive lorsque l'on a em-
ployé un levain trop vieux, ou que l'on a pétri à
l'eau trop chaude.

GRUAU ; c'est le grain concassé en grosse farine.
GRUAU BIS , ou GROS GRUAU ; c'est le troisième

gruau qui contient beaucoup du germe du grain avec
de la seconde écorce du bled

, ce qui fait que la
farine de ce gruau n'est pas si blanche 6k qu'elle a
plus de goût.

GRUAU BLANC , ou GRUAU FIN , ou le premier
gruau qui fort du dodinage ; c'est la partie la plus
blanche 6k la plus ferme du bled qui est autour du
germe.

GRUAU GRIS , ou SECOND GRUAU ; c'est la partie
la plus prochaine de l'écorce du bled 6k la plus
sèche

, qui, se mettant en farine dans le même temp*
que
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que le germé réduit aussi en poudre , se trouve
ainsi mêlé avec du germe qui le rend gris.

HALIGOURDE
, pain ; celui fait avec la farine de

gruau.
JETER EN COUCHE ; c'est répandre fur toute

l'étendue de la masse de la pâte clans le pétrin, le
reste de la farine après le second tour, 6k repétrir.

JETER SON FEU; se dit du levain qui devient
promptement aigre.

JETER LE PAIN SUR PELLE ; c'est
, en déta-

chant un gros pain de fa couche, le faire tomber
en même temps fur la pelle 6k l'enfourner.

ISSUES ; c'est ce qui sort de la mouture après les
fa-ines 6k les gruaux ; savoir, lessons,le fleurage, Ókc.

LÂCHER ; on dit que la pâte lâche , lorsqu'elle nesoutient point la forme qu'on lui a donnée.
LAIT ; on en met quelquefois dans la composition

de la pâte pour aider à la faire lever ; 6k si on la
bassine avec, il adoucit l'aigreur du levain 6k de la
levure.

LAURIOT; espèce de petit baquet dans lequel onlave l'écouvillon après s'en être servi à nettoyer le
four.

LEVAIN; est un morceau de pâte de la fournée
précédente, qu'on laisse aigrir pour le délayer en-
suite avec la pâte qu'on fait le lendemain

,
afin de la

soutenir 6k la faire lever, d'où vient le mot de levain.
On sait quelquefois aigrir le levain avec du sel 6k
de la levure de bière, quand il y a trop peu de
temps jusqu'à la prochaine fournée, pour qu'il puisse
s'aigrir naturellement.

Le levain de pâte ,
se nomme aussi franc-levain,

levain ordinaire, levainsimple , levain naturel.
On compte ordinairement quatre sortes de levains

de pâte; savoir: '
l°. Le premier levain ou levain de chef, lequel est

un morceau de la pâte pétrie avec levain à fordi-
naire, 6k qu'on a laissé fermenter à part. Le temps
d'employer ce levain est au bout de vingt-quatre
heures.

2°. Le levain de premier, c'est le premier levain
après qu'il a été rafraîchi. On nomme aussi ce levain
fait du premier le rafraîchi.

30. Le levain de second ou levain de deuxième;
c'est le levain provenant du second.

4°. Le levainde tout-point, c'est le levain de second
qu'on a refait.

LEVAIN ARTIFICIEL; celui qui est différent de la
pâte -fermentée, tel que le levain provenant de la
levure de bière.

LEVAIN FATIGUÉ ; celui qui est affoibli parce
qu'il n'est pas proportionné par fa grosseur ou par
fa force, à la quantité de pâte dans laquelle on le
fait entrer.

LEVAIN VERD OU VERDAUD ; se dit de celui qai
n'a pas son apprêt, ou qui n'a point achevé de fer-
menter.

LEVER LA PÂTE ; ( faire ) c'est faire revenir la
pâte des bannes e'n toile.

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

LEVURE; c'est l'écume de la bière qui se gonflé en
fermentant.

On se sert de la levure comme de levain ou de
serment en faisant le pain, à cause qu'elle fait renfler
la pâte en très-peu de temps, 6k qu'elle rend le
pain plus léger 6k plus délicat. Lorsqu'onen emploie
trop, le pain est amer.

LEVURE SÈCHE ; on la prépare en mettant la
levure liquide dans des sacs à égoutter ; erisuite on
la met à la presse, puis on la partage en petites
masses qu'on moule. Cette levure est molle, mais
sèche.

LEVURIER
,

marchand de levure.
MANIER LES LEVAINS, c'est les pétrir; plus on

manie les levains avec la pâte, plus on les met en '

état de lever.
MANIOC; c'est une racine en usage dans l'Amé-

rique. Cette racine râpée 6k réduite en une espèce
de farine, est la cassave avec laquelle 011 fait du
pain.

MARQUES DU PAIN. II a été ordonné aux bou-
langers d imprimer fur le pain qu'ils sont, les lettres
initiales de leurs noms ; en même temps de marquer
la pesanteur de chaque pain, par autant de points
que le pain pèse de livres, afin d'avoir recourscontre '
le boulanger dans le cas de défectuosité

,
soit par la

mauvaise qualité du pain , soit par la fausseté- du
poids marqué.

MARRONS ; les boulangersnomment ainsi les gru-
meaux qui se trouventdans le levain après qu'on l'a
dissous. On appelle aussi marrons, les grumeaux qui
se forment dans la pâte en la pétrissant.

MATTE, pain ; c'est celui dont la pâte est pesante
6k affaissée.

MÉLANGE DES GRAINS OU DES FARINES. On
prétend qu'il saut-un mélange de grains, ou de fa-
rines pour faire de bon pain.

MICHE; pain de grosseur suffisante pour nourrir
un homme à un repas ; plus souvent un pain rond
très-considérable

, pesant plusieurs livres. 11 y a des
miches de toute grandeur 6k de tout poids.

MIE ; c'est lapartie intérieuredu pain que la croûte
recouvre. II faut que la mie soit légère 6k pleine
d'yeux 6k de trous ; c'est une marque que la pâte a
été bien faite ck bien pétrie.

MÉTEIL; mélange de froment 6k de seigle.
METTRE LA PÂTE A PRENDRE LEVAIN ; c'est,

après avoir fini d'accommoder la pâte, la laisser en
repos pendant environ'une demi-heure.

METTRE SUR COUCHE; c'est, quand on a fini de
pétrir, étendre une toile qu'on nomme couche, fur
iaquelle on poudre de la farine, 6k l'on y met la
pâte; ensuite on jette sur le tout un peu de farine
6k une couverture ou des sacs.

MOUSSAUT, pain; c'est le pain de la farine de
gruau.

NOUILLES ; espèce de pâte d'Allemagne, qu'on
nomme en Lorraine des pivots; on prépare le plus
ordinairement les nouilles avec de la farine de fro-
ment , qu'on péttit avec de l'eau tiède un peu salée.

N n
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ODEURS, mauvaises; elles peuvent nuire beau-

coup aux farines
, 6k faire manquer les levains.

OURAS ou EVENTOUSES; c'est le soupirail des
fours de munitions.

.
PAIN ; aliment fait de farine pétrie 6k cuite.
PAIN AZYME; pain fans levain.
PAIN BON PRÉNICLE, BON-POUR-NICOL; pain

de Westphalie, composé ordinairementavec des fa-
rines d'orge, de seigle 6k de farrazin.

PAIN DE BOULANGER ; c'est le pain du marché ,dont la farine n'est pas de la première finesse
, mais

de bonne qualité.
PAIN BIS; c'est le nom de la moindre espèce de

pain. On le fait avec une partie de farine blanche
ck des gruaux fins 6k gros.

PAIN BIS-BLANC ; est celui qui est fait de farine
blanche 6k de fin gruau.

PAIN BLANC; nom donné au pain de farine blan-
che , 6k tirée au bluteau d'après la fleur de farine.

PAIN DE BRANE ; terme de boulanger, pour dire
le pain de douze livres.

PAIN CHALAND;pain très-blanc, fait de pâte
broyée.

PAIN DE PÂTE FERME-; c'est le pain blanc de mé-
nage , 6k le meilleur pour la santé.

PAIN BOURGEOIS , on appelloit ainsi le grospain.
PAIN DE MIE ; il est en usage dans les cuisines

pour paner les viandes que l'on rôtit, soit à la bro-
che, soit fur le gril.

PAIN MÉTOURNÉ; c'est un pain inégal 6k dé-
figuré.

PAIN DE SON ; celui dans lequel il entre plus de
son que de farine.

PAIN CHAPELÉ; petit pain dont on a enlevé la
plus grosse croûte avec un couteau.

PAIN DE CHAPITRE; espèce de pain supérieureà
celle du pain chaland.

PAIN FERRÉ; est le pain brûlé dessous par la
cuisson.

PAIN DOUX-LEVÉ; celui dont la pâte n'a pas bien
fermenté.

PAIN GRAS-CUIT OU PÂTEUX ; dont la pâte est
matte 6k peu fermentée.

PAIN MATTE, est aussi un pain doux-levé.
PAIN EN BOURRELET; celui qui est fait comme

un bourrelet. On rompt ce pain plutôt qu'on ne le
coupe.

PAIN DE FROMENT, est le meilleur 6k le plus
nourrissant.

PAIN DE GRUAU , pain mousfaut, pain grifon
,pain hidigourde; c'est le même, connu sous différens

noms en divers pays.
Le pain de farine de gruau est un peu jaune, 6k

n'en est que meilleur.
PAIN CORNU; les boulangersnomment ainsi cetteespèce de pain qui a quatre cornes, 6k artichaux

lorsqu'il y a plus de cornes. C'est de toutes les sortes
de petits pains, celui qui se fait avec la pâte la plusforte 6k la plus ferme.

PAIN A LA REINE ; est chez les boulangers un
pain fendu, qui ne diffère en rien du pain festin que
par l'assaisonnement qui y est moindre que dans ce
dernier.

(PAIN A LA SIGOVIE ; terrrle de boulanger, pour
signifier une sorte de pain qui á une tête au milieu. II
est fait avec.une pâte plus forte ou plus dure que
celle du pain à la reine. -

.PETIT PAIN ; est un pain fait avec une pâte plus

ou moins légère , selon l'efpèce de pain, du beurre,
du lait ou de la levure.

PAIN D'AVOINE; il demande un grand apprêt.
La pâte doit en être bien travaillée 6k bien ronde.

PAIN D'ORGE; il ne lui faut en levain que le tiers.
de la masse de la pâte.

PAIN DE SEIGLE; il faut faire de grands levains.
à moitié de la pâte, 6k faire la pâte forte.

PAIN D'ESPIOTTE; c'est un pain fait de farine d'un
grain assez semblable au seigle, mais plus court 6k
plus plat.

PAIN DE BLED NOIR OU SARRAZIN ; cette sorte
de pain demande beaucoup de levain 6k beaucoup
d'eau,. 6k doit être cuit dans un four très-chaud.

PAIN DE BLED DE TURQUIE ; ce pain est d'un
beau jaune ; il est fait avec une pâte forte 6k bien
travaillée.

PAIN DE MILLET ; celui composé de farine de
millet ; il est matte 6k d'une digestion difficile.

PAIN OU BISCUIT DE MER ; il faut en levain un
bon tiers de la quantité de pâte. II faut que ce levain
soit bon 6k sort travaillé, 6k qu'il soit au moins trois
heures dans un four bien chaud.

PAIN DE BLED , FAÇON DE GONESSE ; il est fait
de pâte forte 6k bien soutenante.

PAIN EN PÂTE; c'est la quantité de pâte à em-
ployer pour avoir ,

après la cuisson, un pain d'un
poids déterminé.

GROS PAIN DE PARIS ; il est fait avec une pâte
un peu plus douce que celle de Gonesse.

PAIN DEMI-MOLLET; il ne faut en levain qu'un
quart de la pâte, 6k lorsque le p;un est à moitié
prêt, on fait un autre levain de levure de bière.
Le four ne doit pas être si chaud que pour le gros
pain ; 6k lorsque la pâte a assez de couleur, on
laisse achever la cuisson à sour ouvert.

PAIN FENDU; il se fait avec les ratissures du pain
demi-mollet, qu'on renforce avec de la farine. On
fend ou creuse la pâte avec la main ; on place ce
pain ainsi préparé dans un moule qui est mis au
four au premier quartier de la chaleur.

PAIN MOLLET. On prend de la pâte du pain demi-
mollet

,
le quart de la pâte du pain mollet qu'on

veut faire
, 6k l'on se sert du levain fait à la levure de

bière. Quand ce pain est cuit, on le couvre de
toiles qu'on appelle couches.

PAIN A LA MOUTARON , dans lequel il entre du
beurre.

PAIN DE'LA GENTILLI ; petit pain qui est fait
aussi avec du beurre.
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PAIN A CAFÉ, petit pain d'une pâte légère 6k

délicate.
PAIN DE GONESSE ; pain de marché d'une pâte

très-blanche.
PAIN PLAT OU PAIN MANQUÉ. Pour faire ce pain

on prend de la pâte du mollet, on remet un peu
d'eau fraîche 6k de fariné par dessus, on retravaille
bien la pâte

, on la bat, on la met dans une cor-
beille , on la tient au frais. Oh les place à la bouche
du four entre les pains mollets ; 6k quand ils y sont
placés

, on leur donne un coup de main par dessus ;
ensuite on les enfonce dans le four pour leur laisser
achever leur cuisson.

PAIN LONG, pain rond, pain en anneaux, ainsi
nommés à cause de leur forme.

PAIN A POTAGE ; c'est un pain rond mollet, fait
de la meilleure farine, avec du levain ordinaire

,avec un peu de levure, avec du sel 6k de l'eau sans
lait, 6k bien cuit.

PAIN A SOUPE ; il est différent du pain à potage:
cuit comme il doit être, il n'est que croûte ; il est
plat, 6k on y fait encore des ensoncemens lorsqu'on
est prêt à l'enfourner

, pour qu'il ne fasse pas de
vessies.

PAIN DE FESTIN ; il est fait de pâte légère dans
laquelle il entre du lait ; il est coupé en /par dessus,
doré avec des oeufs, 6k cuit à four ouvert.

PAIN DE VIVE; c'est du pain qui n'a point de
biseau ou qui en a très-peu.

PANASSES ou PETITS PAINS ; on dit une fournée
de panasses.

PANNETON ; panier long &k étroit, garni de toile en
dedans. On a des pannetons de différentes grandeurs
pour y mettre lever des pains de deux, trois, quatre
6k six livres.

PÂTE ; farine pétrie 6k préparée pour faire du
pain.

PÂTE BÂTARDE , pâte qui a une certaine con-
sistance.

PÂTE BRIÉE ; pâte très-ferme qui se pétrit avec
les pieds.

PÂTE VEULE ou LÂCHE; pâte trop molle, 6k
qu'on soutienten y mettant du sel en la pétrissant.

PÂTE FERME ; est celle qu'on a bassinée avec du
lait ou de l'eau pour faire le gros pain. On l'appelle
ferme

, parce qu'on la pétrit plus dure 6k avec
moins d'eau que la pâte molle.

PÂTE MOLLE ; c'est une pâte légère 6k délicate
dont on fait le pain mollet.

PÂTONS ; morceaux de pâte. On bat la pâte en la
prenant par pâtons de douze à dix-huit livres.

PATROUILLE; espèce de balai, fait de vieux dra-
peaux de linge ,

dont on se sert pour nettoyer l'âtre
du four avant d'y mettre le pain. Cette sorte de balai
s'appelle ordinairement écouvillon.

PEIGNE ; les boulangers qui font le bisouit de mer,
donnent le nom de peigne ou de croifoire à un petit
instrument dont ils se servent pour faire plusieurs
figures fur leurs galettes.

PELLE , ustensile de boulanger, dont on se sert
pour mettre le painau.sour.il y a despelles longues
6k d'autres rondes pour le pain long 6k rond.

PELLE A TIRER LA BRAISE ; instrument de tôle,
large 6k haut des bords

,
excepté sor le côté destine

à recevoir la braise : il est ainsi nommé de l'usage
qu'on en sait pour retirer la braise du four.

PELLERON ;.pelle longue 6k étroite, dont les
boulangers se servent pour enfourner \9urs petits
pains.

PÉTRIN ; vaisseau dans lequel on pétrit 6k on
fait la pâte.Les pétrins de boulangerssontdes espèces
de huches ou de coffres de bois. II y en a où l'on
peut pétrir jusqu'à vingt 6k vingt-quatre boisseaux
de farine à la fois.

PÉTRIR ; c'est faire de la pâte, pour en former
ensuite du pain. On commence toujours à pétrir la
pâte avec les mains ; mais souvent, lorsque l'ou-
vrage est fort 6k difficile 6k qu'il y a beaucoup de
farine, on l'achève avec les pieds dans les pétrins ,s'ils sont grands 6k solides.

PÉTRIR SUR COUCHE; c'est, lorfqu'ayant beau-
coup de pain à faire

, on pétrit pendant que la pâte
ou les pains pour la dernière fournée sont encore
sor couche.

PÉTRIR SUR LEVAIN; c'est lorsqu'on tire le le-
vain du levain même de tout point, ou qu'à chaque
fournée on rafraîchit dans son temps , pour en faire
un levain de tout point avant de repétrir.

PÉTRIR SUR LEVAINS NATURELS ; c'est prendre
fur le premier levain de tout point, fait à l'ordinaire
pour la première fournée

,
non-seulement un levain

de chef pour le lendemain, 6k un levain de second
pour la seconde fournée qu'on va faire ; mais encore
c'est tirer de ce méme levain de tout point, un autre
levain de second pour la troisième fournée.

PÉTRIR SUR PÂTE ; c'est retirer de la pâte à cha-
que fournée suffisamment pour servir de levain de
tout point à la fournée suivante.

PÉTRIR FOURNÉE ET LEVAIN ; c'est tirer le le-
vain de tout point de la pâte même à chaque four-
née , pour le pétrissage suivant.

PÉTRISSEUR ; celui qui pétrit dans les boulange-
ries, particulièrement celles où l'on fait du biscuit
de mer.

PIQUET ; petit instrument de fer à trois pointes,
dont les boulangers qui font le biscuit de mer ,

se
servent pour piquer le dessous de leurs galettes,avant
de les mettre au four, afin que la chaleur pénètre
plus facilement jusqu'au centre, 6k en chasse toute
î'humidité.

PIVOTS; espèce de pâte d'Allemagne, avec la-
quelle on fait du pain.

PLATEAU ; c'est une manière de petit plat de bois ,
qui n'est pas si creux que les plateaux ordinaires ,
6k qui est de métal , de faïence ou de bois : il sert
aux boulangers pour mettre le pain mollet.

POLICE POUR LE PAIN; c'est la règle établie pour
la quantité de pain ,

6k le poids qu'il doit avoir.
PORTE-ALLUME ; espèce de réchaud de fer, qui

N n ij
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contient des flambarts ou petits morceaux de bois
allumés

, que l'on pose à l'entrée du four pour l'é-
clairer.

PoRTE-BOUCHOiR,outóé/e«e,OU auteldufour;
c'est le devant du four.

POT A PÉTRIR;on nomme ainsi un grand vase de
cuivre avec une anse mais fans cou, dont l'ouverture
est presque aussi large que le fond. Les boulangers
s'en servent, lorsqu'ils pétrissent, à puiser l'eau chau-
de dans la chaudière ,

soit pour rafraîchir le levain
,soit pour le faire, soit pour pétrir à fort-fait.

POUSSIÈRE ( goût de ) ; les pâtes préparées fans
levain , ou avec un mauvais levain , sont sujettes à
avoir un goût de poussière.

PRENDRE LEVAIN; se dit de la pâte qui, par le
moyen du levain , parvient à avoir un apprêt.

PRÉSURE ; lait caillé qu'on trouve dans l'estomac
d'un veau.

PRODUIT DU BLED EN FARINE ; il est en général
des trois quarts du poids du grain ; l'autre quart est
en son 6k en déchet.

PRODUIT DE LA FARINE EN PAIN ; il est au
moins d'un quart en fus du poids de la farine.

PRODUIT DU FROMENT EN PAIN;il est en géné-
ral égal au poids du bled avec lequel le pain a été
fait.

QUEUE DU PAIN ; c'est la partie du pain qui est
dessous; le dessus est ce que les boulangersnomment
la bouche du pain. Le morceau de pâte par lequèH les
boulangers finissent lorsqu'ils tournent6k façonnent
le pain, est aussi la queue du pain. Elle est moins
unie, plus inégale que la partie opposée, qui est le
dessus du pain.

RABLE OU ROUABLE , instrument à douelle 6k à
long manche de bois

, au bout duquel il y a un fer
plat, recourbé en forme de crosse ou de râteau,
pour emmener facilement les tisons, 6k manier la
braise dans le four.

RATION DE PAIN ; c'est la partie de pain que
l'on donne au militaire chaque jour, qui est ordinai-
rement d'une livre 6k' demie.

RATISSOIRE ; instrumentdont on se sert pour dé-
tacher la pâte du pétrin. '

RECOCHER; il se dit de la pâte : c'est faction de
la rabattre du plat de la main.

RECOUPETTES ; ce sont les patties du grain qui
tombent, par le dodinage ,

dans la troisième partie
du bluteau.

REMOUILLURE; c'est le renouvellement des
levains.

REMOULAGE;c'est le fondu gruau.
RENFORCER LA PÂTE ; c'est y ajouter de la fa-

rine
,

6k la repétrir.
REPASSE ; grosse farine , qui doit être séparée du

son qu'elle contient.
REPASSER ; c'est remettre au sour du pain rassis,

afin de le rattendrir.
REPRISES ; sont les gruaux 6k sons qui restoient

après la première farine.

ROIDIR ; on dit que le froid roidit la pâte.
RONDEAU ; le rondeau est plus grand qu'une

pelle : on s'en sert pour les plus grands pains.

ROUGIRLA FARINE ; on rougit la farine en mou-
lant trop fort, ce qui met du son en farine, réchauffe
6k la rend moins blanche.

SCILLE ou OIGNON MARIN; qui fait une partie
principale des pastilles d'Epiménides.

SEBILLES; espèce de plat de bois, où l'on met les
pains à lever.

SECONDE FARINE ; est le bis blanc.
SIMPLE FARINE;est celle qui passe après la farine

de minot, par la seconde partie du bluteau. Cette
farine est moins fine que celle de minot.

SIMPLE FIN ; est un mélange de la farine de minot
6k du simple ensemble.

SON ; est le produit de la peau du bled, qui se
détache d'abord en moulant.

TABLETTE : celle du boulanger est un ais sor
lequel il met le pain dans fa boutique.

TABLETTE DU FOUR ; c'est la partie antérieure
du four.

TAILLES ; petits morceaux de bois, sor lesquels
les boulangers font des marques pour compter le
nombre de pains qu'ils livrent à crédit.

TALMELÌERS ou TAMISIERS; ils ont été les pre-
miers boulangers.

TARIF DU PAIN; c'est le prix du pain fixé par
le gouvernement.

TERRES DE PAIN ; celles dont on fait une sorte
de pâte bonne à manger, telles que la terre de
Buccaros, de Patna, de Najfalaout.

TOUR ; c'est une petite table carrée, ferme 6k so-
lide

, placée auprèsdu pétrin, fur laquelle les boulan-
gers dressent 6k tournent les morceauxde pâte qu'ils
ont coupés 6k pesés, 6k leur donnent la figure qui
convient à la qualité du pain qu'ils veulent faire ; c'est
au sortir de dessus le tour que l'on met le pain fur
la couche pour le faire lever.

TOUR; se dit aussi de chaque façon que l'on
donne à la pâte.

TOURNER LE PAIN ; c'est joindre 6k lier k pâte ,ensorte qu'il n'y ait point d'yeux 6k de crevasses,
6k donner au pain la forme qu'on souhaite.

TOURTE; gros pain de Bretagne , ainsi appelé
à cause de fa forme,qui pèse jusqu'à quarante-quatre
livres.

TRAVAILLER LA PÂTE ; c'est la manier avec
promptitude 6k avec force.

VOÛTE ou CHAPELLE DU FOUR; c'est la partie
supérieure en dedans du four.

VOÛTE EN CUL DE FOUR ; est celle qui forme une
espèce d'ellipse, en commençant de l'aire du four.

VOÛTE EN CUL DE CHAPEAU ; est celte dont la
courbure ne commence qu'à la moitié de son bord.

YEUX DU PAIN ; ce sont les petites cavités qui
se sont dans la pâte bien levée en cuisant.



BOUTONNIER
FAISEUR DE MOULES EN BOIS ET EN MÉTAL.

V>'EST l'ouvrier qui s'adonne à faire des moules
de bouton.

Les moules de bouton sont assez ordinairement
de bois de chêne , ou de quelqu'autre bois dur,
comme poirier

,
frêne

, cormier, 6kc. II faut d'a-
bord se procurer des morceaux de bois de six à
sept pouces en carré ; on prend les bûches

, on
a une espèce d'étau de bois

, entre les mâchoires
duquel on les place les unes après les autres. Deux
scieurs

, tels qu'ils sont représentés dans la vignette
de la Planche I du faiseur de moules à bouton , fig.
i 6k 2 , coupent avec une scie la bûche a , en
tranches de l'épaisseur de 4 , 5 , 6 6k 7 lignes.
Ces tranches passent entre les mains d'un ouvrier
assis comme à cheval fur une espèce de chevalet,
6k ayant devant lui le moule perçoir monté sur une
poulie, 6k posé par ses deux extrémités fur deux
appuis qui servent de collets. Une corde passe fur
cette poulie

,
6k va se rendre fur une grande roue ;

deux ouvriers font mouvoir cette roue , 6k par
conséquent la poulie 6k le moule perçoir qui la tra-
verse 6k qui lui sert d'axe. Voyez fig. r , 6 &C > de
la vignette , Planche I, les trois ouvriers au tour.

Le moule perçoir, fig.
1 , au bas de la Planche I,

est composé de deux parties , d'un manche 6k d'un
fer. Le corps du manche n'a rien de particulier ;
c'est une boîte à foret, oblongue , fur laquelle une
corde peut se rouler. La tête

, ou partie supérieure,est faite de deux petits tenons séparés par une
fente , dont les faces sont inclinées l'une vers l'au-
tre ; ensorte que l'ouverture de la fente est plus
étroite en bas qu'en haut : le fer a la même incli-
naison par laquelle il s'insere

,
s'applique 6k se fixe

entre les faces des tenons. L'extrémité du fer est
terminée par cinq pointes : celle du milieu est la plus
longue ; elle sert à percer le moule de bouton au
centre ; les deux parties voisines de celle du mi-
lieu tracent des moulures à fa surface ; les deux des
extrémités forment les bords du moule , 6k l'enlè-
vent de la tranche du bois : toutes ces pointes qui
sont aussi tranchantes par leurs bords

,
6k qui for-

ment la concavité d'un arc de cercle sor le fer1,' ne
peuvent tourner fur elles-mêmes fans donner "au

morceau de bois qu'on leur applique , une figure
convexe.

L'ouvrier représenté fig. s de la vignette de
la planche I, appliqueune tranche de bois au moule
perçoir , 6k la met successivement en autant de mou-
les de bouton qu'elle peut être percée de trous.
Comme il y a des boutons de différentes grosseurs,
il faut aussi des moules de différentes grosseurs, 6k

par conséquentdifférentessortes de moulesperçoifs.
On en voit un plus petit, fig. 2 du bas de la plan-
che I. Son fer n'a que trois pointes : celle du mi-
lieu plus longue , qui perce le. moule de bouton ;
6k les deux de côté qui sont concaves ,

forment la
surface convexe du moule

, 6k le séparent de la
tranche de bois. Les figures j , 4 , t , 6 6k 7 , re-
présentent quelques autres perçoirs

, pour pratiquer
aux moules de bouton les différens trous dont ils
doivent être percés

, 6k leur donner en même temps,
soit en-dessus

,
soit en-deffous

,
leurs diverses for-

mes concaves ou convexes.
On fait mouvoir le moule perçoir par le mOyeh

d'une roue 6k d'une poulie , comme nous l'avons
dit, 6k comme on l'a vu fig. f, 6 6k 7 de la vi-
gnette , planche I ; mais on le peut aussi faire mou-
voir par le moyen d'un archet, comme on peut le
remarquer fig. 3 6k 4 de la vignette

,
planche I,

qui représentent un ouvrier 6k une ouvrière fabri-
quant de cette sorte des moules de bouton.

On doit aller plus vîte à la roue qu'à l'archet ,6k former beaucoup plus de moules en moins de
temps ; mais aussi il faut employer un ouvrier de
plus. Le chevalet, dans la fabrique par l'archet, est
le même que celui dans la fabrique par la roue :'
l'ouvrier est assis dessus de la même manière ; &í la
feule différence qu'il y ait entre l'une 6k l'autre
manoeuvre ,

c'est que le moule perçoir est monté
dans une boîte, 6k se meut ici par l'archet ; 6c
que dans la première manoeuvre il est monté dans
une poulie, 6k se meut par des tourneurs. II sem-
ble qu'il faudroit travailler les petits moules de bou-
tons à l'archet, 6k les gros moules à la roue.

II est à propos que le bois de moule ordinaire j
boutons

,
soit dur 6k sec ,

afin qu'il se tranche net:
on faisoit autrefois des moules à bouton avec la
corne ; mais la mode en est passée.

Les outils propres au faiseur de moules en bois
,6k marquésdans les planches gravées

,
sont uns scie

à main , fig. 8 du 'bas de la planche I.
Fig. p , un compas d'épaisseur.
Fig. 10 , une pince.
Fig. 11, A 6k B

,
des ciseaux.

Fig. 12 ,
C 6k D

,
d'autres ciseaux.

Fig. 13, E 6k F
,

des brochettes»
Fig. 14 , un billot.
Fig. if ,

mesure.
Fig. 16 , marteau.
Fig. i-/ , couperet.
Fig. 18, lime douce.
Planche II, fig. '9 , archet.
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Fig. 20 , banquette du mouleur vue de face.
Fig. 21 , la même banquette vue sur sa longueur.
Fig. 22 , plan de la même banquette.
Fig. 2j , rouet à percer seul.
Fig. 24 ,

manière de présenter l'ouvrage au per-
çoir avec la pince.

Fig. 2$ ,
G 6k H ,

brochettes avec ouvrage.
Fig. 26 , rouet à mouler seul ; K

,
pince appli-

quée au devant des supports du rouet.
Fig. 27, étau.
Le métier de faiseur de moules en bois ne peut

guères être profitable à l'ouvrier que par fa célé-
rité.

Ces moules en bois se fabriquent pour la plupart
en Lorraine ; ils se vendent à ceux qui font les
boutons , 6k qui les couvrent de fil, de soie , de
poil de chèvre, d'or 6k d'argent.

Les orfèvres en remplissent la concavité des bou-
tons qu'ils frappent fur le tas ,

espèce d'étau, les con-
tenant dans cette concavité , à l'aide de la bordure
du bouton 6k d'un enduit de mastic , ou souvent
mêlé avec la poix résine.

Les moules qui servent pour les boutons planés
,sont de la forme des autres , 6k ordinairement de

bois de noyer ; ils sont de plus percés de quatre
trous ,

dans lesquels on passe la corde à boyau.
On commence par scier le bois de noyer de

l'épaisseur du moule , d'une ligne 6k demie ; en-
suite on le fait sécher à la fumée , autrement il
s'écorcheroit ; on trace cette tranche de bois , on
la marque , on la perce sous l'outil, 6k on la polit.
On trace le moule, c'est-à-dire, qu'onl'ébauche,&ile
dégrossit ensuite. On le marque avec un instrument
de fer carré ,

terminé d'un bout par cinq pointes ,
quatre aux angles , 6k une au milieu beaucoup plus
longue que les autres: chacune des angulaires mar-
que l'endroit où l'on doit faire le trou pour passer
la corde à boyau , 6k la grande entre dans celui du
milieu qui est déja fait. On perce le moule en fai-
sant quatre trous les uns après les autres ,

à l'en-
droit tracé par la marque avec une pointe montée
fur une molette ou petite roue tournée dans la pou-
pée avec la grande roue du rouet, au moyen de la
corde qui de l'une touche fur l'autre. On pare le
moule ,

c'est-à-dire , qu'on lui donne la dernière
main avec le paroir, outil tranchant. On polit les
moules de boutons planés , en les frottant tous en-
semble dans une corbeille avec la cire jaune.

C'est dans cet état que le moule est mis en oeuvre
par l'ouvrier planeur.

Le bouton plané est un bouton de métal en plein,
monté fur un moul* , 6k le reste du vide rempli
d'une espèce de ciment.

La matière de ces boutons est tantôt du plomb ,tantôt de l'étain argenté, tantôt du cuivre 6k de
l'argent, rarement de l'or. Les boutonniers pren-
nent les trois premiers métaux chez le fondeur , 6k
les deux derniers chez l'orfévre : ils fondent 6k fa-
çonnent le plomb 6k l'étain , 6k argentent eux-
mêmes l'étain 6k dorent le cuivre.

Le moule de ces boutons est un morceau de fonte
de la forme qu'on veut lui donner ; il est gravé
d'un trou de la profondeurque doit avoir la calotte.
On jette la matière fondue dans ce moule ; on le
penche aussitôt de côté pour verser la matière qui
remplit la calotte ; elle tombe 6k ne laisse que celle
qui s'est d'abord figée aux parois du moule ; il
vient une calotte creuse.

Le cuivre , l'argent 6k l'or én rubans , sont cou-
pés par un emporte-pièces, en ronds de différentes
grandeurs.

Alors on emboutit ces métaux dans un tas uni

ou gravé en creux , en frappant fur des boute-
rolles ; on coupe le plus gros au tour avec des ci-
seaux.

On passe la corde à boyau dans les moules, en
commençant d'abord par un trou , 6k allant de l'un
à l'autre jusqu'au quatrième , ce qui forme deux
tours fur le bouton : On fait les deux autres en pas-
sant par les mêmes trous ,

6k remplissant les espa-
ces vides.

On fait ensuite fondre le mastic pilé dans la ca-
lotte , exposée sur le feu dans une platine de fer à
bord d'un demi - pouce de haut, 6k remplie de
savon à une certaine épaisseur , qui sert à entrete-
nir la chaleur , 6k à empêcher que les calottes ne
fondent.

Le mastic étant fondu
, on y met le moule.

On sertit les calottes autour du moule , fur un
tour 6k avec des brunissoirs ; enfin on rabat la
calotte avec une langue de serpent tranchante ,
en coupant l'extrémité en biseau, 6k rappliquantle
plus près du moule qu'il se peut ; on polit pour
dernière façon les boutons de quelque métal qu'ils
soient, 6k on les attache par douzaines fur un petit
carton carré.

Les boutons à pierre ne sont autre chose que des
cailloux , des pierres ou des cristaux, auxquels le
lapidaire a donné la forme de bouton , 6k qui re-
çoivent du metteur-en-oeuvre une monture propre
à l'usage du bouton.

Les boutons en argent, or 6k cuivre , sont com-
posés de feuilles minces 6k rondes de ces métaux, aux-
quelles on donne la forme de boutons, par le moyen
du tas , petite enclume , où l'on a pratiqué

,
à l'aide

du poinçon, des concavitésdans lesquelles les feuilles
étant frappées , elles prennent, non-feulement la
figure convexe , mais encore cette figure fur tous
les ornemens qu'on a pratiqués en creux dans le
tas.

Pour mieux comprendre le travail du bouton-
nier en métal, nous donnerons de fuite Implica-
tion de la planche gravée qui représente les opéra-
tions 6k les instrumens ou outils.

Planche III, la vignette de cette planche repré-
sente l'atelier du boutonnier en métal.

Fig. 1 , ouvrier qui emboutit des pièces de mé-
tal qui ont été coupées avec l'emporte-pièces ; a ,billot fur lequel il frappe ; b , tas à emboutir.

Fig. 2, ouvrier occupé à faire fondre le mastic
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datis les calottes de boutonsque h fig. 1

vient d'em-
boutir : il les expose sur du sable dans une platine
de tôle ; cette platine est posée fur une poêle de
feu ; il ajuste un moule dans chaque calotte de bou-
ton , pendant que le mastic est chaud.

Fig. 3 , ouvrier qui sertit les boutons fur le tour,
an sortir des mains de la fig. 2 , pour les polir en-
suite.

Bas de la planche , fig. 4, E, F, G, H, em-
porte-pièces.

A B , coupe d'un emporte-pièces.
D D, pièces de métal enlevées à l'emporte-

pièces.
R ,

au-dessous, représente une bande de métal
où les empreintes de l'emporte-pièces sont mar-
quées comme vides en c , c , c , c.

Fig. f ,
M N , tas uni.

I K , bouterolle unie : c'est avec ces deux outils
qu'on emboutit les pièces D D de la fig. 4. On en
met cinq ou six l'une fur l'autre , comme on voit
en L ; on place ensuite la fig. L dans la fossette T
du tas uni ; 6k en frappant dessus avec la bouterolle
K 1, 6k le marteau fig. 7, on donne aux calottes
la forme convexe qu'on leur voit en O ; on place
ensuite la.fig. O dans la fossette du tas , gravées.
6 : on frappe dessus avec la bouterolle qui lui est
propre , 6k alors la calotte du bouton est prête à
recevoir le moule de bois, de corne, d'ivoire, &c.
qu'on veut y adapter.

F/g. 6, P Q , tas gravé en creux.
V X

,
deux bouterolles gravées en relief.

Fig. 7 , marteau à emboutir.
Fig. 8 , a , b , c , d , quatre manières différentes

d'arranger la corde aux moules de boutons.
Fig. p , e , i, i , profil d'un bouton prêt à sertir.

Sertir n'est autre chose que rabattre les extrémités

i, i, de la calotte , vers la partie e du moule,
comme on voit en f.

g, bouton tout serti, vu en dessus.
h, le même , vu en dessous.
/

,
le même , vu de profil.

Fig. 10 , platine de tôle ; /, z, 3, 4, j,.calottes
de bouton posées fur du fable que la platine con-
tient,

g
Fig. n ,

brucelles pour retirer les calottes de
dessus le feu quand le mastic est fondu.

Fig. 12, a , mandrin à polir le bouton.
Fig. 13 , a, b ,c, tour à sertir 6k à polir les bou-

tons.
d, mandrin à sertir.
e ,

brunissoir à sertir./, g, vis du tour servant à serrer le bouton sur
le mandrin d.

Fig. 14 , a , tige à mandrin.
Fig.

1 y , grattoir ou avivoir pour aviver la ser-
tissure du bouton.

.
Fig. 16 , morceaude bois garni de peau de buffle

pour polir le dessus du bouton.
Nous avons eu pour objet de décrire dans cet

article l'art 6k les opérations du boutonnier faiseur de
moules de bois 6k de métal : quant au travail des
diverses espèces de boutons unis ou façonnés

, enpoil, en fil , en soie
, en crin , 6kc. en forme d'â-

mande , de cul-de-dé
,

d'olive
, d'épi , 6kc. ; c'est

un art qui appartient au boutonnier-paffementier, 6k
qui sera développé à son rang dans un autre Dic-
tionnaire des Arts 6k Métiers.

Le boutonnier en émail
, verre & cristallin

,
fa-

brique aussi des boutons à la lampe avec ces sortes
de matières : nous aurons occasion de parler de cetravail à l'article èmailleur.

VOCABULAIRE du Boutonnier faiseur de moules.

DOUTEROLLE; morceau de fer avec lequel
on emboutit, on creuse une lame de métai , en la
frappant sur un creux.

BOUTON PLANÉ ; c'est un bouton de métal.
CALOTTE; c'est la forme creuse d'un bouton de

métal.
EMBOUTIR ; c'est

, par le moyen d'une boute-
rolle

,
creuser une lame de métal.

MARQUE ( la ) ; instrument de fer carré, ayant
à un de ses bouts cinq pointes , quatre aux angles,
ôk une au milieu.

MOULE; c'est un petit morceau de bois tourné ,
arrondi d'un côté , applati de l'autre 6k percé au
centre , fur lequel les boutonniers arrangent les fils

d'or 6k d'argent, 6kc.
MOULE DÉCOURONNÉ ; c'est un moule de bou-

ton percé d'un trou à son milieu , beaucoup plus

large en dessous qu'en dessus : c'est dans ce trou quele fil d'or ou de soie cordonné ou luisant se tourne.
MOULE PERÇOIR ; outil composé d'une boîte à

foret, 6k d'un fer pour percer une tranche de bois.
MOULE DE FONTE , pour les boutons planés.
PARER LE MOULE ; c'est lui donner la dernière

main avec un outil tranchant.
PERCER LE MOULE ; c'est faire le trou aux en-droits tracés par la marque.
POLIR LES MOULES ; c'est les frotter tous en-semble dans une corbeille avec la cire jaune.
SERTIR ; c'est rabattre les extrémitésde la feuille

de métal.
TRACER LE MOULE ,

c'est-à-dire, l'ébaucher 6k
le dégroíìir.

TRAÇOIR ; c'est l'outil qui sert à ébaucher la
tranche de bois qui doit servir de moule.
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BRASSEUR.
XSRASSERIE, c'est l'atelier qui contient les

cuves ,
chaudières,moulins, 6k tous les autres instru-

mens ,
agrès 6k commodités nécessairespour faire la

bière.
La bière est une liqueur 6k boisson forte 6k vi-

neuse , faite, non avec des fruits, mais avec des
grains farineux.

Brasser peut venir de brace , espèce de grain
dont on faisoit la bière ; ou de bras , parce que la
manoeuvre la plus fatigante s'exécute à force de
bras.

BRASSEUR, est celui qui fait 6k vend la
bière.

On attribue l'invention de la bière aux Egyp-
tiens : on prétend que ces peuples

,
privés de la

vigne
,

cherchèrent dans la préparation des grains
dont ils abondoient, le secret d'imiter le vin , 6k
qu'ils en tirèrent la bière ; d'autres en font remon-
ter l'origine jusqu'aux temps des sables. Cette bois-
son fut connue d'abord sous le nom de boissonpelu-
fienne, du nom de Péluse

,
ville située proche l'em-

bouchure du Nil, où l'on faisoit la meilleure bière:
elles étoient de deux sortes, l'une que les gens du
pays nommoient tsithum , 6k l'autre, carmi : elles ne
différoient que dans quelque façon qui rendoit le
carmi plus doux 6k plus agréable que le úthum ;
elles étoient, selon toute apparence ,

l'une à l'autre,
comme notre bière blanche à notre bière rouge.

L'usage de la bière ne tarda pas à être connu
dans les Gaules , 6k ce fut pendant long-temps la
boisson des Gaulois. L'Empereur Julien, gouverneur
de ces contrées , en a fait mention dans une épi-
gramme.

Au temps de Strabon
,

la bière étoit commune
dans les Provinces du Nord , en Flandres 6k en
Angleterre. II n'est pas surprenantque les pays froids
où le cidre 6k le vin même manquoient , aient eu
recours à une boisson faite de grains 6k d'eau ; mais
que cette liqueur ait passé jusqu en Grèce 6k dans ces
climats fertiles en raisin

,
c'est ce qu'on auroit peine

à croire, si des auteurs célèbres n'en étoient ga-
rans. Les Espagnols buvoient aussi de la bière au
temps de Polybe. 11 y a long-temps que la bière
est d'usage en France où on la nommoit cervoise

,dérivée de cervifla
, nom donné à la bière douce.

Mais entrons dans une brasserie pour y suivre
les procédés par lesquels on fait cette boisson.

On peut dire en général que la bière se tire du
grain ; mais elle ne Té tire pas du même grain par-
tout où l'on en fait.

A Paris
,

6k plus généralement en France, on
n'y emploie que forge. Quelques brasseurs seule-
ment y mêlent

, les uns un peu de bled , d'autres
un peu d'avoine. Dans les provinces du Nord de

la France, telles que la Picardie, l'Artois , le Bou^
lonnois, la Flandre françoisc

,
elle ne se fait qu'avec

le soucrillon ou l'orge d'hiver , ou même avec l'ef-
piotre que nous appelons a"ffi Yescourgeon : ce que
nous nommons orge ,

s'appelle dans ces Provinces ,pamele.
En Hollande,on brasse non-seulementavec l'orge

soucrillon , mais encore avec le bled 6k l'avoine.
Les brasseurs Hollandois qui tirent de la bière de
chacun de ces trois grains , ont trois sortesdifférentes
de bière.

En Allemagne, où la bière ne laisse pas d'être
sort commune , elle se fait aussi avec l'orge ; on y
emploiequelquefois l'espiotte. L'efpiotte est un grain
dont le noyau ressemble assez à celui du seigle, ex-
cepté qu'il est plus court 6k plus plat. La coque qui
le renferme ne diffère guères de celle du bled ; on
a seulement beaucoup plus de peine à en faire sor-
tir le grain , même en le battant à la manière des
autres grains ; aussi on se contente d'en briser les
épis ; on le fait germer 6k on le moût dans fa coque.

En Angleterre , où la bière est très-commune ,
on la fait, ainsi qu'ailleurs , avec l'orge, le bled
6k l'avoine.

Une brasserie est un bâtiment considérable : le
nombre des agrès ne l'est pas moins. Les principaux
sont, le germoir , la touraille, le moulin ,

les cuves,
les chaudières.

Pour brasser, suivant la façon de Paris , il faut
avoir de bon orge , que l'on met tremper dans
l'eau naturellependant l'espace de trente à quarante
heures

, plus ou moins, selon que les eaux sont
plus ou moins dures

, 6k l'orge plus ou moins sec.
Au reste

, en quelque temps que ce soit, 6k de quel- >

que nature que soit l'orge , on jugera qu'il aura
ajfc^ d'eau

,
quand en le serrant entre les doigts il

cédera facilement à la pression
, 6k s'écrasera sans

peine sous l'ongle ; alors on le retirera de la cuve
où on l'aura fait mouiller , 6k on le transportera
dans le germoir.

Le germoir
,

ainsi que le nom l'indique assez, est
un lieu où l'on met germer le grain mouillé qu'on
destine à faire de la bière. II y en a de deux espèces;
les uns sont de grandes caves voûtées : on les re-
garde comme les meilleurs ; les autres de grandes
salles au rez-de-chaussée. Le grain reste au germoir
en tas ou en mottes , communément vingt-quatre
heures. Au bout de ce temps qu'on lui accordepour
reboireson tau , comme on dit dans les brasseries,
on le met en couches, c'est-à-dire, qu'on étend les
mottes ou tas ,

6k qu'on les réduit à la hauteur de 8
à 9 pouces d'épaisseur, plus ou moins, selon que
le germoir est plus ou moins échauffé : on laisse le
grain dans çet état, jusqu'à ce que par la chaleur

naturelle
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iBÍtiirelle xnííl trouvera dans lui-même , |ô gírffle '
commence à en sortir ; quand on verra le germe
pointer hors du grain , pour lors il faudra rompre.Voyez planche IV.

On appelle rompre une couche de grain, la remuer
avec une pelle , jeter le grain d'une place dans une
àutre , le retourner 6k le rémettre en couche
còmmeauparavant, observant seulementde donner
a la couche moins de hauteur , à moins quele grain n'eût été rompu tropjeune, c'est-à-dire

, ayant
que le germe en fût assez avancé ; on laissera la nou-
velle couche de grain dans cet état pendant douze
ou quinze heures

,
plus même

, fur-tout si l'air qui
règne dans le germoir est froid ; car alors la ger-
mination se fera plus lentement,

^

Au bout des douze ou quinze heures, le germes'étant accru considérablement,6k la chaleurs'étant
beaucoupaugmentée

, on redonnera encore un coupde pelle au grain , observant de l'éventer plus quela première fois : cette manoeuvre s'appelle donner
le second coup de pelle. On finira le second coup de
•pelle , par remettre le grain en couche ; il y restera
«ncore douze à quinze heures : ce temps lui suffira
pour achever de pousser son germe, au point qui
convient pour être en état de passer sur la touraille.

La touraille est une des portions principales '
d'une brasserie. Sa partie supérieure AB C D,
fia'

4 §
planche / , a la forme d'une pyramide '

équilatérale creuse, dont le sommet seroit tronqué,
& la base en-haut. Le corps ou les faces en sont
composées de pièces de bois assemblées 6k revêtues
en-dedans d'une maçonnerie de brique ,

faite fur
un lattis tel que celui des plafonds ; 6k pour pré-
server les bois d'un incendie presque inévitable, la
maçonnerie de brique est enduite de bonrfes cou-
ches de plâtre : x , y , ç ,

sont trois faces intérieures
de la pyramide ou trémie de la touraille. On a pra-
tiqué à l'une de ces faces une porte pour pouvoir
entrer dans le corps de la touraille , en cas de be-
soin.

La base de cette pyramide ou la superficie supé-
périeure de cette trémie A B E F ,

est un plan-
cher fait de tringles de bois de trois pouces d'é-
quarrissage. Chaques tringles laissent entre elles le
même intervalle , ensorte que la surface entière
A B E F , est tant pleine que vide. Sur ces trin-
gles de bois , qui font communément de sapin

, on
étend une grande toile de crin, que l'on nomme
la haire. La haire couvre tout le plancher A B E F
de la touraille ; cet espace est environné 6k surmonté
de madriers

, au défaut de muraille. Sur ces ma-
driers sont attachées des bandes de chêne que l'on
nomme costières. Les. costières débordent , ou ,
comme on dit, recouvrentfur Uaire du plancher , 6k
empêchent le grain de s'échapper par' les rebords ,& de tomber dans le corps de la touraille.

Sous la trémie A B C D , 011 sous le corps de
1

la touraille, en est une autre de maçonnerie C D '

G H
,

de la forme d'un paralleiipipède. C'est dans
l'intérieur de ce solide qu'est construit le fourneau

A/U &• Millers. Tome I, Pamie L

-de la touráilîe
, dont on voit l'intérieur par la bou-

che I. Ce fourneau a communément vingt pouces
de large

4 quatre pieds 6k demi de long dans oeuvre,
non compris son embouchure , qui se trouvera
plus ou moins longue', selon que les murs du four-
neau auront plus ou moins de profondeur.

Pour construire solidement un fourneau de tou-
raille , il faut que le pavé en sóît faitgde briques
posées debout 6k de champ, 6k que le pied du
mur en-dedans du fourneau soit revêtu de forte»
enclumes, capables de résister à l'acrion du feu ;
autrement ,

soit les briques
,

soit les tuiles dont on
le construiroit, seroient bientôt calcinées. Comme
la première portion du fourneau s'élève en grand
fur le plomb , ainsi qu'on 1 apperçoit dans la figure,il est nécessaire que les enclumes soient détenues
par le haut, d'une sorte barre de fer scellée d'un
bout dans le mur du fond du fourneau , 6k de l'au-
tre dans le mur de côté, près de l'embouchure ,ensorte qu'elle s'étende de toute la longueur du
fourneau ; 6k pour plus de solidité , on l'armera de
gougeons de fer d'environ un pied de long , qui
seront pareillement scellés' dans le mur de côté

»ainsi qu'on l'apperçoit.dans les coupes du fourneau ,fig. 2 6k 3 , mêmeplanche.
- ' La première partie du fourneau étant ainsi élevée,
aon construira à-plomb fur plie, celle du milieu ; on
lui donnera environ un pied de hauteur. On élè-
vera ensuite la dernière partie : sa forme sera la
même qu'on voit à celle du milieu, mais dans une
situation renversée-, ensorte que la partie du mi-
lieu du fourneau i 6k sa partie supérieure , ressem-
blent assez à deux chaudièresopposéesfond à fond ,
JSC comiHuniquaht par une ouverture commune ;
aívec cette seule condition , que la chaudière infé-
rieure auroit plus de hauteur que la supérieure.
Voyez fig. 1 , 2 6k 3. I G H K L , partie inférieure
du fourneau ; K L M

,
bouche ; N O P Q,enclumes

scellées ; P Q R S, partie, du milieu du fourneau ; R S
T V , communication de la partie du milieu avee
la partie supérieure; T V X Y , partie supérieure.
La fig.

1 montre le fourneau en entier ; la fig. 3 en
est une coupe verticale par le milieu de la bouche ;
la fig. 2 en est uriè coupe verticale 6k parallèle à
la bouche.

Sur cette construction on placera de bonnes 6k
fortes briques de champ fur le mur de la partie su-
périeure', selon leur hauteur 6k de distance en dis-
tance, commé'on voitfig: 1, 2 , 3 , en 0,0,0,0,
6kc. Ces briques ainsi disposées formeront des espè-
ces de catneaux. Sur ces briques on placera un
châssis de fer plat, d'environ deux poucesd'équar-
rissage. Voyez fig. 4 ce châssis. On distribuera fur
ce châssis de grandes 6k fortes tuiles

,
qui serviront

à porter la maçonnerie qu'il convient d'élever des-
sus ce châssis. On appelle communément cette ma-
çonnerie la truite.

La truite, p , q , r , f, fig. 1 , a la figure d'un
comble de pavillonà quatre arêtes ; c'est un égoût
/onoq par des tuiles, 6k tel que seroit exactement

Oo
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celui d'un bâtiment. L'usage de la truite est dârrë- ;

ter faction du feu-, qui tend naturellement à. mon- i

ter, de replier la flamme sur elle-même , de con-
sumer le peu de fumée qui se fait dans le fourneau,

>

•de contraindre la flamme rà .s'échapperpure par les Ì

carneaux formés par les briques qui soutiennent le
châssis, 6k de distribuer par ce moyen une chaleur
égale dans tout l'intérieur de la touraille

, qui, fans :

cette précaution, ne seroit bien échauffée que dans
le milieu ; d'ailleurs, elle empêche le germe qui
tombe dans l'intérieur de-la touraille, de passer :

dans le fourneau. C'est aussi par cette dernière rai-
son qu'on lui a donné la figure d'un comble à qua-
tre arêtes.

La poussière du grain 6k le germe , après avoir
traversé la haire ou toile de grain dont le plan- |

cher de la touraille est couvert, rie restent point
•sur la truite : ils descendenttour-à-tour, 6k se ren-
dent au pourtour de la maçonnerie intérieure de
la partie du milieu du fourneau

,
où l'on a pratiqué

des canaux appelés ventouses, qui les reçoivent. Les
ventouses, fig. i 6k 3, Z

,
Z

,
forment comme un

petit íoffé d'environ six à sept pouces de birge tout
.autour du fourneau

, entre la maçonnerieintérieure
6k la maçonnerie extérieure.

Le grain , au sortir du .germoir , se cliarge sor le
plancher de la.touraille; on l'y étenden forme.de
couche d'environ cinq à six pouces d'épaisseur. On
fait du feu dans le fourneau jusqu'à ce qu'on s'apper-
çoive que la grande humidité que le grain a prise
dans le mouillage

, commence à sortir ; il y a pour
cela un signe certain. Alors on,voit à la surface du
grain une grande rosée, 6k cette rosée est ,coupée

1

par bandes ; oupiutô.t toute4a surface dela couche
est divisée par bandes chargées 6k non chargéesde
rosée alternativement. Cette division est causée par
les tringles de bois qui sont sous la haire

, 6k qui
empêchent que tout le grain ne soit atteint égale-
ment par le feu. Celui qui correspond aux espaces
vides

,
doit chauffer plus vîte que celui qui cor-

respond aux espaces pleins. '

Lorsqu'on apperçoit ces bandes
,

il est temps de
remuer le grain. Pour cet effet on jette celui qui est
fur une moitié du plancher, fur l'autre moitié ; puis
on rejette fur la partie, 6k le grain qui y étoit,
6k ceiui qui n'y étoit pas, mais mêlé 6k retourné.
Cela fait, on étend le tout, 6k l'on en reforme une
couche fur toute la superficie de.la:touraille. Dans
cet état, celui qui étoit à demi séché se trouve placé
à côté de celui qui ne, l'étoit point; il.se sait une
répartition assez égale d'humidité., '6k un progrès
assez uniforme de deffication. .Cette première ma-
noeuvre s'appelleretourner la touraillepour la première
fois.

Après que la touraillea été retournée , on ranime
de nouveau le feu du fourneau, 6k on le continue
jusqu'à ce qu'il soit temps de la retourner pour la se-
conde tois : ce moment est indiqué par la suppres-
sion presque entière de l'humidité dans tout le grain. ;

Le plus voisin de la haire en est entièrement privé,

on napperçoit plus de moiteur qu a la fup'erncieí
c'est alors qu'il est temps de rebrouilleu

On appelle rebrouiller là \toìtraille, mettre dessous
le grain qui se trouve à la superficie de la couche,
6k dessus celui qui étoit dessous. Dans çétte ma-
noeuvre on ne jette point le grain l'un fur l'autre',
comme quand on' retourne ; on se contente de le
prendre avec la pelle, 6k de le retourner sens des-
sus dessous ,

pelletée à pelletée.
On laissera la touraille rebrouillée quelques heu-

res dans le même état 6k fans feu
, pour donnera

la chaleur du fourneau le tëmps de dissiper le reste
d'humidité qui pourroit se trouver dans le grain ;
après quoi on ôtera le grain de dessus la touraille,
pour faire place à d'autre , 6k póur le cribler au
crible de fer, afin d'en séparer la poussière 6k les
touraillons.On appelle touraillons le germe séché.

On laisse reposer le grain pendant quelques jours;
la méthode eh est meilleure que de le porter au
moulin tout au sortir de la touraille. Le moulin
représentéplanche III, est un moulin à double tour-
nure ; il a deux rouets 6k deux lanternes , fans
compter le grand rouet. Les chevaux sont attelés
par le moyen de pâtons aux queues ou leviers

, ou
aisseliers A du moulin.Ces aisseliers sont emmanchés
dans l'arbre debout B. Cet arbre fait tourner le
grand rouet C. Ce rouet est armé de dents qui en-
grènent dans les fuseaux de la grande lanterne D-j
dans laquelle passe l'arbre de couche E. Cèt arbre
porte à ion autre extrémité , 6k parallèlement à la
grande lanterne , le petit rouet F qui tourne verti-
.calement, 6k engrène dans la petite lanterne G fixée
fur l'arbre de fer qui traverse la meule supérieureH.
Cette meule s'appelle la meule courante; elle est
posée un peu au-dessus d'une autre qu'on appelle la
meule giflante. Ces deux meules écrasent entre elles
le grain qui y est introduit par le moyen de la tré-
mie K 6k de l'auget. Le grain réduit en farine, fort
par Tanche 6k tombe dans le sac I. L'endroit où sont
les chevauxs'appelle le manège. On voit à gauche de
la même figure les meules séparées

,
6k à la distancé

qui convient pour la mouture , avec l'ouverture de
Tanche ; car le grand rouet C produit des deux
côtés le même eftet, 6k fait marcher proprement
deux moulins. Mais ce n'est pas tout : le même mé-
canisme pourroit servir à deux moulins à eau : on
en voit un à droite. L'eau est tirée du puits par une
pompe à chapelet. On a pratiqué dans Tétage supé-
rieur à celui du manège

, un trou au plancher , à
travers lequel-passe le grand arbre debout B. Cet
arbre porte à fa partie supérieure , comme on voit
aussi à son inférieure, un grand rouet CC. Les
dents de ce rouet engrènent dans la lanterne K K
fixée fur l'arbre de couche L

, au bout duquel,est
ad.iptée une étoile M , garnie de ses cornichons, à
l'aide desquels elle porte 6k tire la chaîne à chape-
let

, qui, passant dans un tuyau jde bois N qu'elfe
remplit exactement , monte Teau dans le petit ré-
servoir O qui est au-dessus du puits. De ce réservoir,
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4R la conduit par des tuyaux de plomb par-tout où
l'on en a besoin.

II ne faut pas que la farine soit trop grosse ni
qu'elle soit trop fine ; l'un 6k l'autre excès a ses in-
convéniens : trop grosse

,
le suc ne s'en tire pas fa-

cilement ; trop fine
, on court risque de perdre en-

tièrement le brassin : ìl s'en fait alors une liaison ,an mortier que l'eau ne peut pénétrer lorsque la
farine est dans la cuve.

Lorsque la farine est faite , on la met dans là cuve
appelée communément cuve - matière, planche V.
Cette cuve A est de bois ; ses douves ont environ
deux pouces ou deux pouces 6k demi d'épaisseur

,fur quatre à cinq pouces de largeur ; fa profondeur
est d'environ quatre pieds 6k demi : elle est à deux
fonds ; celui d'en-bas est plein , comme le sont or-dinairement tous les fonds de cuve ; mais il est sor-
monté d'un second que l'on appelle faux-fond. Ce
faux-fond est composé de planches percées d'une
multitude de petits trous faits en cône, ou plus ou-
verts à la partie inférieure de la planche qu'à fa
partie supérieure. La différence de diamètre de ces
ouvertures est grande ; car, à la partie inférieure,
le trou peutavoir trois quarts de pouce ou environ ,6k il se trouve réduit à la partie supérieure à une
4igne ou environ. Ces planches sont soutenues au-
dessusdu premier fond par des patins qui sont atta-
chés fur elles-mêmes. Ces patins ont environ deux
pouces de hauteur , de façon qu'il se trouve deux
pouces d'intervalle entre les deux fonds.

Le faux-fond est arrêté en-dessus par un cordon
de bois qui règne tout autour de la cuve. Ce cor-
don a environ trois petits pouces de large

, 6k sert
à retenir tous les bouts des planches du faux-fond ,6k à empêcher qu'elles ne se lèvent avec Teau que
l'on envoie dans la cuve. Dans un endroit de la cuve
le plus commode , on place debout une espèce de
pompe ou tuyau de bois

,
qu'on appelle pompe à

jeter trempe. Ce tuyau passe à travers le faux-fond,
6k pose fur l'autre fond , mais ne s'y applique pas.On lui a pratiqué aux quatre angles , quatre espè-
ces de pieds sor lesquels il est appuyé : Tesoace
évidé qui est entre ces quatre pieds

,
suffit pour

donner passage à Teau.
Sous la cuve-matière il y en a une autre plus

petite , que Ton nomme reverdoir, 6k dans laquelle
est équipée une pompe à chapelet , qu'on appelle
pompe à cabarer. Cette pompe sert à enlever ce qui
íbrt de la cuve-matière , 6k à le nettoyer par le
moyen d'une gouttière qu'on lui applique dans les
chaudières

, fur le bord desquelles cette gouttière
est appuyée de l'autre bout. Voye^ la planche V, A,
cuve-matière : B , autre cuve matière ; car on peut
en avoir plusieurs : C , C , pompes à cabarer , qui
se rendent dans les cuves placées au'dessous des cu-
ves-matières : E , E

,
gouttières : D

,
D

, chau-
dières : F , F ,bacs. On verra plus bas l'usage de tous
lies agrès, après que nous aurons expliqué ce qui
concerne les chaudières.

Les chaudières dont on se sert, sont faites de

grandes tables de cuivre clouées ensemble avec des
clous de même métak Leur figure est celle d'un
demi-globe. Elles sontmontéesJur leurs fourneaux ,qui doivent être construits de brique ou de tuileau.
On y emploiequelquefois la pierre ; mais la difficulté
de trouver des pierres qui résistent au feu, sait pré-
férer les deux autres espèces de matériaux.

Pour bien construire un fourneau, il faut d'abord
faire un bon massif de moilon , que l'on revêtira de
bons murs. Voyezfig 2 , plancheII, A, A, A, A, 6kc.
Ces murs étant élevés à la hauteur de deux pieds 6k
demi ou environ , suivant la grandeur des chaudiè-
res , on pavera le fond du fourneau B, B, B, B, 6kc.
avec du gros pavé de grès, ou avec de la brique
de champ 6k debout; puis on posera Tembouchure
C, C, C, C, 6kc. L'embouchure doit être construite
de trois ou quatre barres de fer, fortes, 6k larges de
cinq à six pouces, chacuneassemblée avec des entre-
toises de pareil fer. L'embouchure étant posée ,
on construira le mur intérieur du fourneau, qu'on
voit mêmeplanche, fig. p, en D, D, D. Cette figure
est une coupe verticale de la chaudière 6k du four-
neau ,

prise sur le milieu*de Tembouchure qu'elle
partage en deux, selon sa longueur. Ce mur intérieur
doit être de brique ou de tuileau ; on Télevera en-
viron de 1 ^ pouces à-plòmb : fa forme , comme On
voit, est concave; après quoi on le continuera à
grand fruit. Quant à la forme qu'on lui donnera, ce
sera celle d'une calotte sphérique concave , capable
d'embrasser la chaudière dans toute fa surface

, ex-
cepté à Tendroit qui correspond au fourneau, où la
chaudière n'a aucune partie de constructionqui s'y
applique; 6k que par-toutailleurs, il y a entre la chau-

.dière 6k le mur en calotte sphérique concave ,
cinq à

six pouces de distance. II n'y a rien qui corresponde
au fond de la chaudière E, comme on voit figure p.
L'espace du mur 6k de la chaudièreF, F, plus grand
par en basque par-tout ailleurs1, Va toujours en dimi-
nuant à mesure qu'il s'élève vers les bords de la chau-
dière. Cette construction est très-raisonnable. Par ce
moyen, les parties de la chaudière sont d'autant plus
découvertes

, qu'elles sont plus exposées à Taction
du feu ; 6k la flamme resserrée à mesure qu'elle
monte, se replie sur elle-même 6k enveloppe toute

.
la chaudière, s'élevant jusqu'aux ventouses qui sont
perpendiculairementau dessus de Tembouchure, en-
viron à cinq à six pieds plus haut.

II n'est pas nécessaire,d'avertir qu'il faut garnir &
élever les murs de revêtissement, à mesure que l'on
élève ceux du fourneau qui doivent commander
aux autres. Lorsqu'on a poussé la construction jus-
qu'en G, G, à quatre à cinq pouces des agraffes de
la chaudière , qui doivent être faites de cuivrepour
plus grande solidité, on fermeratout-à-couple four-
neau, ensorte que toutes les briquestoucheront pour
lors la chaudière ; 6k Ton continuera de construire
ainsi, lors même qu'on sera au dessus des agraffes ,
avec cette différence seulement , que les briques
depuis le pied du mur jusqu'aux agraffes, seront unies
avec de la terre à sour; 6k que depuis les agraires

Oo ij
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jusqu'aux bords 6k au-dessus des bords, Oh les liera

avec un mortier de chaux 6k un ciment d'eau forte.
On observera, lorsqu'onposera les briques avec le
mortier de chaux 6k le ciment, de faire mouiller les
briques, afin qu'elles soient plus disposées à faire

corps avec le ciment.
Lorsqu'on a conduit la maçonnerie à la hauteur

de la chaudière, 6k qu'on aura construit les ventou-
'ses , les cheminées R R fig. i, les hottes S, S , on
posera sur le devant de la chaudière, c'est-à-dire à
la partie opposée à Tembouchure du fourneau, une
jante de bois d'orme de 4 à

<; poucesd'équarrissage,
6k dont la largeur couvre Tépaisseur du mur.. On
garnira 6k Ton arrasera cette jante tout autour de
la chaudière 6k des bords, avec des.briques 6k du
ciment.

La maçonnerie ainsi arrasée
, on posera les som-

miers : ce sont deux pièces de bois de chêne d'en-
viron neuf poucesde largeur fur un pied de hauteur,
qui doivent traverser la chaudière dans toute fa
largeur , laissant entre elles un espace de vingt à
vingt-deux pouces qui restera toujours vide , afin
de pouvoir emplir 6k vider les chaudières. Ces deux
pièces de bois étant-aussi artasées par la maçonnerie
de brique 6k de ciment, on posera dessus des plan-
ches comme on les voitien T, T, T , figure 1,
planche //, ou fig. 1, planche V. Ces planches seront
attachées fur les sommiers, serviront de couvertures
à la chaudière

,
6k porteront les bacs à jets qui doi-

vent toujours être fur les chaudières, 6k qu'on y
Voit fig. 1, planche V, ert F, F.

Les bacs sent des espèces de réservoirs destinési
a recevoir la bière lorsqu'elle'est faite. Uy en a de
deux sortes, les bacs à />r/r.6k les bacs de décharge.

Les bacs à jeter dont il s'agit ici & qu'on voit enF, F, fig. 1, planche V, sont placés fur les chau-
dières, Ôk sont faits pour recevoir tout ce qui enfort, soit eau, soit bière: mais-les liqueurs ne font
que passer dessus 6k n'y restent jamais : aussi sont-
ils plus petits que les autres.

Les bacs de décharge sont destinés à recevoir la
bière lorsqu'elle est faite , 6k qu'elle a cessé de cuire
dans les chaudières. On fait couler dessus ces bacs
la bière avec le houblon, par le moyen de gouttières
faites 6k disposées exprès. La bière reste dessus jus-
qu'à ce qu'elle soit prête à mettre en levain

, dans la
cuve guilloire dont nous parlerons ci-après.

Nous avons suffisamment, exposé ce qui concerne
les agrès de la brasserie; nous allons maintenant re-
tourner au grain moulu , que nous avons laissé dans
la cuve-matière, 6k continuer la fabrication de la
bière, ou l'art de brasser, qui ne commence pro-
prement qu'en cet endroit.

Manière de brasser.

Après qu'on a tiré de Teau du puits & qu'on
en a rempli les chaudières, on fait du feu dans les
fourneaux fur lesquels ellessont placées, jusqu'à ce
que Teau ait acquis le degré de chaleur convenable
pour jeter trempe. II faut bien prendre garde que

l'eau ne soit nî tróp chaude, ni trop froide ; cela'est»
de la dernière conséquence pour la fabrication. Le
trop de chaleur est cause que Ton ne peut ensuite
faire, fermenter la bière, nî par conséquent la dé-
purer de tout ce qu'elle a de grossier. Le trop peu
nuit encore davantage ; une trempe trop douce ne
manquant jamais de lier en quelque sorte la farine ,
de Fempècher de filtrer, 6k d'occasionner la perte
des brastins.

II n'ëst pas facile de juger si l'eau est bonne : c'est

une affaire d'un tact expert à goûter les eaux; c'est le
terme des brasseurs. On goûte les eaux en présentant
le bout du doigt à leur surface. Si Teau pique att
premier abord , c'est un signe qu'elle est bonne.
Cette détermination doit paroître bien vague. II
semble qu'il vaudroit beaucoup mieux s'en rapporter
au thermomètre : il ne s'agiroit que d'un nombre

.
suffisant d'expériences , faites avec cet instrument

en différentes faisons.
On appelle jeter trempe, vider l'eau de la chau-

dière dans les bacs à jeter, qu'on voit en F, F, fur
les chaudières, fig. 1, planche V. Cette manoeuvre
se fait à l'aide d'un instrument qu'on appelle un jet.
II est représenté p/anche II, fig. 4. C'est un grand
chaudron de cuivre fait exprès, 6k emmanché d'un

!

long morceau de bois, au bout duquel est un contre-
poidsde plomb qui allège le fardeaudu jet 6k_deTeau»
qu'il contient,6k facilite son mouvement. Lemilieu du>

manche porte fur la jante de bois , qui occupe Tin-
tervalle des deux sommiers qui sont sor la chaudière ;
on laisse tomber la cuiller du jet dans la chaudière.
Quand elle est pleine, on applique la main vers le

1 contre -
poiJs ; la cuiller s'élève jusqu'à la hauteur

du bac, dans lequel on renverse Teau qu'elle con-
tient

, en lui donnant un tour de poignet.
II faut observer que tandis qu'on jette l'eauhors de1

fa chaudière , il faut tirer le feu de dessous ; fans quoi
la chaudière se vidant 6k restant.àsec , 6k le feu con-
tinuant dans le fourneau , la chaudière rifqueroit
d'être brûlée. L'eau est conduite des chaudières par
les bacs dans la cuve-matière,par le moyen d'une
gouttière qui porte d'un bout à Tendroit où le bac à
jeter est percé, 6k de l'autre fur les bords de la
cuve-matière. Mais la manière dont elle est portée
dans la cuve-matière est très-ingénieuse;la gouttière,
ou plutôt son ouverture, correspond à celle de la
pompe à jeter dont nous avons parlé : Teau, au sortir
de la gouttière, tombe dans la pompe à jeter ; la
pompe à jeter la transmet jusqu'au fond-plein de la
cuve-matière.

L'intervalle comprisentre le fond plein & le faux-
fond ou fond percé de trous coniques ,

se remplit
d'eau; quand il est plein, alors Teau des chaudières
qui continue de descendre par la pompe à jeter ,
force celle qui est contenue entre les deux fonds à
sortir par les trous du faux-sond : cet effort est con-
sidérable, comme le penseront bien ceux qui sa-
vent que les liqueurs agissent en tout temps, éH
raison de leur hauteur 6k de leur base.

La farine qui couvre le faux-sond, est enlevée
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éa faux-fond par l'effet de l'eau jaillissante par les
trous, jusqu'au niveau du bord de la cuve. Cinq
ou six garçons brasseurs armés chacun d'un sour^-
quet, ou d'un instrument tel qu'on le voit fig. 7 ,plancheII, (c'est une espèce de pelle de ser ou de
cuivre, percée dans son milieu de deux grand yeux
longitudinaux; ) ces ouvriers ,

dis-je , font vis-à-vis
d'eux chacun un trou dans la farine, Técartant avec
leur fourquet jusqu'à 'ce qu'ils aient attteint Teau
qui Tenlève en masse. Aussitôt qu'ils Tont atteinte,
ils agitent la farine; ils travaillent à la mêler à Teau;
ils n'épargnent aucun moyen de la bien délayer, du
moins en gros. A cette manoeuvre ils en font suc-
céder une autre. Ils quittent le fourquet ; ils prennent
la vague : c'est un long instrument de bois terminé
par trois fourchons, traversés tous trois horizonta-
lement par trois ou quatre chevilles; ce qui divise
l'espace total contenu entre les fourchons en plu-
sieurs espaces plus petits. ( Voyez fig. 6, pi. II.)
Ils plongent la vague dans la cuve, 6k agitent for-
tement Teau 6k la farine avec cet instrument. Dès
ce moment, le mélange d'eau 6k de farine contenu
dans la cuve-matière ,

.s'appelle lefardeau ; 6k la der-
nière manoeuvre s'appelle vaguer. On ne cesse de
vaguer que quand la farine eu délayée le plus par-
faitement qu'on peut.

Le fardeau reste en cet état une heure ou environ
,pendant laquelle toute la farine se précipite 6k se

repose fur le faux fond. La liqueur, que pour lors
on nomme les métiers, demeure au dessus ; au bout
d'une heure , les métiets étant éclaircis , on donne
avoi, c'est-à-dire

, qu'on fait couler la liqueur, en
levant une tapé de bois qui traverse le faux fond,
6k ferme un trou pratiqué dans le fond de la cuve.
La tape de bois étant levée, la liqueur passe dans
le reverdoir

,
petite cuve dont nous avons fait men-

tion ci-dessus. Quand je dis la liqueur, j'entends
celle qui est comprise entre deux fonds. Pour celle
qui est fur le fardeau, lorsque l'espace compris entre
le fond 6k le faux fond est vide ,

elle se filtre à

travers le fardeau, 6k achève de se charger du soc
contenu dans cette farine.

Pendant que les métiers s'éclaircissent, comme on
vient de le dire , on remplit une des chaudières
avec de l'eau nouvelle ,

jusqu'à une certaine hau-
teur ; on met sur cette eau une partie des premiers
métiers , 6k Ton achève de remplir la chaudière
pour la seconde trempe : on fait de nouveau feu
dessous la chaudière , ck on Tentretient jusqu'à ce
qu'elle commence à bouillir. Le reste des métiers est
déposé dans une autre chaudière.

Lorsque la matière de la seconde trempe , ou
l'eau mêlée avec les premiers métiers commence à
bouillir

, on jette cette seconde trempe comme la
première, avec la gouttière 6k par la pompe à jeter
trempe ; on délaye avec le fourquet ; on agite avec
la vague , 6k on laisse encore reposer le fardeau
environ une heure. Au bout de cette heure , on
donne avoi 6k.on reçoit la liqueur dans le rever-
doir, comme à la première fois ; on k fait passer

du reverdoir dans les chaudières , ainsi que nous
Tavons dit plus haut à Toccasion de ce vaisseau , à
l'aide d'une pompe à chapelet ; c'est alors qu'on met
la quantité convenable de houblon ; on fait du feu
sous la chaudière, 6k le tout cuit ensemble.

La quantité de. houblon varie, selon sa force 6k
selon celle de la bière

, ou plutôt la quantité de grain
qu'on y a employé : on peut cependant assurer qu'il
en faut depuis trois jusqu'à quatre livres par pièce ;
6k par conséquent une soixantaine de livres sor un
bralfin de treize à quatorze pièces. II n'y a point de
préparation à lui donner.

Ôn doit à la vertu du houblon la salubrité de lá
bière 6k son meilleur goût. La bière, par ce moyen,
n'a pas les défauts de celle des anciens ; elle est
moins visqueuse

,
moins sujette à s'aigrir 6k à s'al-

térer ; elle est plus amie de Testomac, plus propre
à la digestion

,
plus soi te, plus vineuse, plus apé-

ritive.
Mais le grain 6k le houblon ne sont pas les seuls

ingrédiens qu'on fasse entrer dans fa bière ; il y en
a qui y ajoutent la coriandre , soit en grain ,

soit
moulue. Ceux qui Temploient en grain, renferment
dans un sac qu'ils suspendent dans la cuve guilloire :
ceux qui la sont moudre , ou l'enserment dans un
sac qu'ils suspendent dans la cuve guilloire, comme
si elle étoit en grain , ou en saupoudrent la bière
quand elle est sur les bacs à décharger. Au reste,
on fait très-bien de la bière fans coriandre : cepen-
dant on en peut mettre une chaudronnée de dix à
djuze pintes fur un brallin de treize à quatorze
pièces ; 6k ce que nous avons tlìt

,
indique très-

clairement le moment d'en faire usage.
C'est alors que le travail de la bière rouge 6k de

Ja bière blanche commence à devenir différent; car
jusqu'ici, toute la façon a été la même peur Tune
6k pour l'autre, si ce n'est que l'on a sait beaucoup
plus sécher le grain à la touraille pour la bière rouge
que pour la blanche.

La cuisson de la bière rouge est beaucoup plus
considérable que celle de la blanche. La cuisson de
la bière blanche se fait en trois ou quatre,heures,
suivant la capacité des chaudières ; & celle de la
rouge en demande jusqu'à trente 6k quarante. II faut
avouer aussi que la bière blanche se cuit à bien plus
grand feu que la rouge. Au reste, le plus ou le moins
de cuisson, tant du grain fur la touraille

, que de la
bière même dans les chaudières, est k seule chose
qui fasse la différence de la couleur des bières.

Lorsque la bière est suffisamment cuite
, on vide

les chaudières avec le jet, comme nous Tavons dit
ailleurs, 6k cela s'appelle décharger; c'est pour lors
que la bière en sortant des bacs à jeter, qui sont
fur les chaudières

, entre dans les grands bacs ou
bacs de décharge, 6k y reste avec le houblon, jusqu'à
ce qu'elle soit bonne à mettre en levain.

On ne peut dire au juste à quel degré de tiédeur
ou de chaleur il saut prendre la bière pour la mettre
en levain , attendu que ce degré varie suivant les
différentes températures de l'air, 6k qu'on est obligé
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de mettre en levain à un degré beaucoup plus chaud
dans Thiver que dans Tété. II faut dans cette der-
nière saison que la bière soit presque froide ; il n'y

a qu'un long usage 6k une grande expérience qui
puissent instruire là-dessus, ou les observations au
thermomètre ; c'est assurément ici une des occasions

ou cet instrument peut être très-utile.
Lorsque la bière est prête à être mise en leviin, on

en fait couler dans la cuve qu'on appellecuveguilloire,

par le moyen des robinets qui sont aux bacs ; on
en fut couler, d'.s-je

, une certaine quantité, dans
laquelle on jette de la levure de bière , plus ou
moins suivant la quantité de biète qu'on a à mettre
en levain. La levure est la cause 6k Teffet de la fer-
mentation ; de sorte que celle que Ton met dans la
bière y occasionnant la fermentation, engendre de
nouvelle levure, 6k ainsi successivement : il faut en-
viron la productionde levure de quatre à cinq pièces,
pour en mettre en levain la quantité de trente
pièces.

.

La levure étant mise dans la quantité de bière que
Ton a fait passer des bacs à décharger dans la cuve
guilloire, on a ce qu'on appelle le pied de levain ; on
ferme les robinets, 6k on laisse le pied de levain
environ une heure ou deux dans cet état; pendant
et temps le principede la fermentations'établit. On
conno:t que ce principe est suffisamment établi, aux
crevasses qui se font à la mousse, en différens en-
droits de la surface de la cuve ; ces crevasses repré-
sentent assez au naturel une patte d'oie ; pour lors
il faut de nouveau faire couler de la bière des bacs
à décharger dans la cuve guilloire ,

afin d'entretenir
la fermentation , observant néanmoins de ne pas
lâcher les robinets d'abord à plein canal ; car on
s'exposeroità fatiguer, 6k peut-être à noyer le pied
de levain : au lieu que si Ton modère les avois pen-
dant quelque temps ,

la fermentation se conserve
vigoureuse, 6k il vient un moment où Ton peut en
sûreté ouvrir les robinets entièrement.

Quand toute la bière a passé des bacs à décharger
dans la cuve guilloire , la fermentation continue ;
elle augmente jusqu'à un certain point de force ou
de maturité, auquel on peut entonner la bière. On
connoìt que le levain est mûr, lorsque les rochers de
mousse que la fermentationa engendrés, commen-
cent à s'affaisser 6k à fondre fur eux-mêmes , 6k ne
se reproduisent plus, 6k qu'on ne remarque plus à
la superficie du levain qu'une grosse écume extrê-
mement dilatée ; pour lors il faut frapper fur cette
écume avec une longue perche , 6k la íaire rentrer
dans la liqueur ; c'est ce qu'on appelle battre la
guilloire.

Lorsque la guilloire est battue , on entonne la bière
dans des tonneaux rangés à côté les uns des autres
fur des chantiers, sous lesquels sont des baquets on
moitiés de tonneaux ; c'est dans ces vaisseaux que
tombe la levure au sortir des tonneaux. L'endroit
de la brasserie où sont rangés les tonneaux, s'appelle
Xenlonnerie. Voyez planche V, une entonnerie.

La levure n« se forme pas aussitôt que la pièce

est entonnée, quoique la fermentation, selon toute
apparence, n'ait pas cessé ; il ne sort d'abord que de
la mousse qui se fond promptement en bière : ce
n'est guère qu'au bout de trois ou quatre heures
que la levure commence à se former. On distingue
facilement le changement ; alors la mousse ne sort
plus si promptement : elle devient plus grasse 6k
plus épaisse ; mais bientôt après la fermentation se
ralentit : pour lors on pure le baquet ,

c'est-à-dire,
qu'on en retire la bière provenue de la fonte des
mousses, 6k on en remplit les tonneaux. Mais comme
le produit des baquets ne suffit pas pour le rem-
plissage, on a recours à de la bière du même bassin
mise en réserve pour cet effet.

Les tonneaux ainsi remplis, recommencentà fer-
menter avec plus de vivacité que jamais , 6k jettent
pour lors de la vraie levure. On a soin de soutenir
6k de cultiver la fermentation , en remplissant de
temps en temps les tonneaux ; c'est-à-dire, que deux
heures après qu'on a fait le premier remplissage ,
on en fait un second

, mais fans purer les baquets. Les
baquets ne se purent qu'une fois ; après deux autres
heures, on fait un troisième remplissage ; au bout
d'une heure, le quatrième ; 6k à peu près à même
distance de temps ,

le cinquième 6k dernier.
Tous ces différens remplissagesfaits , on laisse la

bière tranquille fur les chantiers ; 6k ce n'est que
vingt-quatre heures après le dernier remplissage
qu'elle peut être bondonnèe. Si on se hâtoit de bon-
donner , la fermentation n'étant pas achevée , on
exposeroit les pièces à s'entrknivrir en quelque en-
droit.

4
La levure vient donc de la bière nouvellement

brassée qui se gonfle en fermentant, 6k d'où il sort
une écume par le bondon de la futaille ou pièce
dans laquelle on Ta entonnée.

On met sous chaque pièce de bière une petite
cuve ou baquet pour recevoir cette écume

, qui
s'épure 6k qui dépose ; ce qu'on nomme levure.

On sépare cette levure , en versant par inclinaison'
le liquide qui surnage, 6k qui est une bière beaucoup
plus amère que celle restée dans la pièce.

Cette écume de la bière fournit aussi deux sortes
de levain : l'un est la levure qui sert aux boulangers
6k aux pâtissiers ; l'autre est la liqueur amère qui
sert de levain aux brasseurs pour faire travailler
leur bière.

La bière pourroit fermenter d'elle-même fans y
ajouter de levure

, comme la pâte pourroit lever
d'elle-même fans y mettre de levain

,
6k comme le

moût travaille fans qu'on y ajoute de ferment ; mais
la bière ne fermenteroit pas bien

, ou elle ne le seroit
pas assez promptementd'elle-même ; 6k la bière 6k
la pâte ne seroient pas assez spiritueuses ; elles de-
viendroient aigres , si on les laissoit fans les exciter
par un ferment.

La levure sèche se prépare en mettant la levure
liquide dans des sacs à égoutter ; ensuite on la met
à la presse ; puis on la partage en petites masses
qu'on moule. Cette levure est molle, mais sèche.



B R A MA 295
f La levure de bière est très-utile aux boulangers
& pâtissiers auxquels on la vend. Cependant on a
voulu prétendre que la levure étoit mal-faine pour
le pain ; 6k cette fausse idée a été renouvellée depuis
{>eu par un auteur à paradoxes ; mais l'expérience ,
e sentiment des bons physiciens, 6k celui des méde-

cins éclairés ont levé toute difficulté là-deffus , 6k
établissent la proposition contraire ; c'est-à-dire,que
la levure de bière est très-faine pour l'usage auquel
on Temploie.

La bière étant faite, 6k en état d'être mise en
cave , si Ton est pressé d'en faire usage, 6k que Ton
n'ait pas le temps de la laisser éclaircir naturelle-
ment , ce qui ne s'exécute pas trop promptement,
on y remédie en la collant.

Qn célle la bière, ainsi que le vin, avec de la
colle de poisson qui se prépare de la manière sui-
vante : prenez la colle de poisson, battez-la avec
«n marteau , afin de pouvoir la déchiqueter plus
facilement ; mettez-la en pièces les plus petites qu'il
est possible ; faites-la tremper dans de Teau pendant
vingt-quatre ou trente heures; renouveliez Teau ,fur-tout dans les temps chauds,pour prévenir la cor-
ruption : après que la colle aura trempé , retirez-la
de Teau ; maniez-la fortement jusqu'à ce qu'elle soit
devenue comme de la pâte ; délayez-la ensuite dans
de Teau claire, 6k faites-en comme de Torgeat très-
épais : après cette première préparation , elle ne
tarde pas à prendre une autre forme , 6k à devenir,
de lait qu'elle sembloit être , une gelée de viande
très-sorte , en versant dessus une quantité suffisante
de vin blanc, ou de bière très-vieille, 6k remuant
bien le tout ensemble ; plus on remue , plus on
s'apperçoit que la gelée prend de consistance; quand
elle en a suffisamment , on la laisse dans cet état
jusqu'à ce qu'on veuille s'en servir.

Quand on veut éclaircir la bière par le moyen
de la colle, on prend de cette gelée dont on vient
de parler; on la délaie dans de Te»i ; on passe ce
mélange à travers un linge : il ne faut pas qu'il y
ait trop d'eau; si la colle étoit trop délayée

, elle
ne produiroit plus d'effet. On prend environ une
pinte de colle délayée 6k passée pour un demi-muid ;
quand on a verse la colle dans la pièce , on y intro-
duit un bâton de la longueur du bras ; on agite
fortement la liqueur pendant environ une o.i deux

-minutes,6k on laisse le tonneau environ douze heures
fans le reboucher ; cela fait avec (oin

, au bout de
vingt-quatre heures on aura de la bière très-claire.

Nous rapporterons ici de fuite Texplication des
cinq planchesde la brasserie, pour rappeler ce que
nous avons dit des procédés de cet art, 6k pour ne
rien laisser échapper de ce qui le concerne.

Planche I. Fig. 1, la touraille.
A, B, C, D, la trémie

,
les côtières, 6k autres

parties avec le fourneau en dessous.
Fig. 2 , intérieur du fourneau.
Fig. 3, coupe du fourneau.
IGHKL, figures 1,2,3., partie inférieure du

fourneau.

KLM, bouche.
N, O, P, Q, enclumes.
P Q R S, partie du milieu du fourneau.
RSTV, communication de la partie du milieu

avec la partie supérieure.
T V X Y

,
partie supérieure.

P, q, r, s ,fig.
1 , la truite.

Z, Z, fig.
1 6k 2, ventouses* •

4 , châssis de la truite.
5 , intérieur de la truite.
6, bouche du fourneau avec les touraillons A A.

Planche II. Fig. 1, vue perspective des chaudières
montées fur leurs fourneaux.

Fig. 2 ,
construction 6k bâtisse des trois chaudières

avec leurs fourneaux.
A A A A

,
massif de pierre.

B B B , fond du fourneau.
CCC, embouchure.
Fig. 3 , chaudron à cabarer.
F'g- 4 , jet.

.Fig. r, tinet.
Fig. 6, vague.
Fig. 7 , fourquet.
Fig- 8, fourche.
Fig. p, coupe d'une chaudière 6k d'un fourneau.
Fig. 10 , entonnoir.
Fig. 11 , chaudron à remplir.

Planche III, manège 6k moulins.
On voit dans cette planche un moulin à double

tournure.
A A A , aisseliers.
B, arbre debout,
C, grand rouet.D, grande lanterne.
E

, arbre de couche.
F, petit rouet.
G, petite lanterne du petit rouet.
H, meule courante fur la meule gissante.
K, trémie.
I,sac.
La partie inférieure de la planche s'appelle le

manège.
M, étoile.
N, canal de la chaîne à chapelet.
O, réservoir.
On ne pousse pas le détail de cette planche plus

loio , parce qi.e le mouvement s'exécute à la partie
supérieure de la planche comme à Tinférieura; que
le mécanisme est le même

,
6k que les choses sont

exprimées par les mêmes noms 6k désignées par les
mêmes lettres.

Planche IV, le germoir avec la trappe 6k la roue
d'où Ton monte le grain à la touraille

La partie inférieure de la planche montre le ger-
moir.

La partie supérieure
,

le grenier où le grain passe
par la trappe de la partie inférieure ou germoir. Le
fond de ce lieu est la touraille.
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Planche V, atelierdu brasseur41 haut de laplanche.

A, grande cuve-matière.
B

,
petite cuve-matière.

CC, pompes à cabarer.
D D, chaudières.
EE

,
gouttières.

FFF,sacs.
G, jante de bois.
Bas de la planche. L'entonneríe.
Voilà tout ce qui concerne la manière de brasser ,

6k les instrumens du brasseur. Un homme intelligent
pourroit , fur cette description 6k sur Tinspection
des planches

,
lever une brasserie , 6k faire de la

bière : il ne lui resteroit à apprendre que ce qu'on
ne tient que de l'expérience , comme la chaleur de
Teau propre à jeter trempe, celle de la bière pour
être mise en levain, 6k autres circonstances pareilles.
L'agrès d'une brasserie où Ton remarque particuliè-
rement de Tinvention , c'est la cuve à deux fonds

,
que les brasseursappellent cuve-matière. Si, au lieu
de faire enlever le fardeau de farine par des eaux
qui le prennent en dessous

, on eût fait tomber les
eaux dessus, ces eaux Tauroientpénétré,appesanti,
lié, 6k il eût été presque impossiblede le travailler,
soit au fourquet, soit à la vague. Le faux fond 6k
la pompe à jeter trempe ,

sont une application très-
îngénieuse 6k très - utile du principe d'action des
fluides : un bon physicien n'auroit pas imaginé mieux
que l'ouvrier à qui Ton doit cette invention , en
vertu de laquelle la masse de farine est prise en
dessous, 6k portée toute entière vers le haut de la
cuve , d'où l'ouvrier n'a plus qu'à la précipiter vers
le fond ; ce qui lui est infiniment plus facile que
d'avoir à Félever du fond vers le haut de la cuve ;
d'ailleurs,Teau renfermée eníre la farine 6k le fond,
se conserve dans une chaleur presque égale

,
6k la

trempe en est d'autant meilleure. Les petits trous
du faux fond

,
après avoir servi à Texhaussemenîde

la farine pour la vaguer ,
servent, après qu'elle est

vaguée, à la filtration de Teau chargée de son soc ;
6k il y a bien de Tapparence que la nécessité de cette
filtration a fait d'abord imaginer le faux fond, 6k
oison a passé de-là à la pompe a. jeter trempe.

Diverses observationsfur la bière.

La bière est une liqueur dont il se sait une sorte
consommation 6k un grand commerce dans les pays
où il n'y a pas de vigne, 6k dans tous les pays durant
ks chaleurs de Tété. On ne peut donner trop de
soins pour perfectionner cette boisson. Plusieurs
brasseurs ont cru tirer un meilleur parti du malt 6k
du houblon en leur faisant éprouver une longue
ébullition ; mais ils n'ont jamais obtenu alors qu'une
liqueur désagréable 6k mal-saine. En effet, l'expé-
rience a prouvé qu'une trop longue ébullition ne
donnoit qu'une amertume insoutenabl»

, parce que
le feu trop violent, au lieu de détacher du houblon
les partiís aromatiques 6k volatiles, n'en tire qu'un
ínç àprs 6k astringent, ce qui doit nécessairement

donner un mauvaìs goût 6k de mauvaises quàlitis$
la bière. II suffit de la faire bouillir environ une
heure dans les brasseries ordinaires , pour qu'elle
conserve l'odeur agréable du houblon.

N. B. Nous avons tiré les observations suivantes»
principalement du Diclionnaire de l'industrie , qui est

un excellent recueil de procédés utiles 6k nouveaux
pour les arts.

La bière convient beaucoup dans nos Colonies;
où Ton éprouve des chaleurs considérables ; mais
étant susceptible de se gâter par le transport dans
les voyages de long cours ,

il faut user de certaines
précautions pour la faire parvenir dans un certain
degré de bonté. Voici en peu de mots la méthode
qui a été proposée à cet égard.

Après que l'orge a reçu toutes les préparations
nécessaires, on y mêle la quantité convenable de
houblon

, 6k on en fait un rob , c'est-à-dire , une
décoction très-chargée 6k aussi épaisse qu'un sirop,
en y employant six fois moins d'eau que pour faire
la bière, Ce rob étant moins sujet à s'altérer que la
bière , pourra supporter facilement le transport jus-
qu'aux Colonies. Ensuite, quand on veut faire de la
bière

, on ajoute six parties d'eau à ce rob. On met
la liqueur au degré de chaleur convenable, 6k on
établit la fermentation en y laissant tremper de
petites baguettes qu'on a imprégnées de levure à
plusieurs reprises, 6k qu'on a'fait après sécher. Ce
levain sec peut aussi souffrir le transport sans s'al-
térer. Plusieurs personnes qui ont goûté dans ces
lointains climats de la bière préparée par cette mé-
thode , prétendent qu'elle est aussi parfaite que celle
qui sort des meilleuresbrasseries,

La bière étoit une boisson connue très-ancienne-
ment dans les Gaules. Pline nous atteste que les
Gaulois en buvoient de son temps ; mais ce qui nous
étonne, c'est qu'il ajoute, que nos pères avoient
le secret de la conserver pendant plusieurs années;
ce secret seroh-il perdu en effet pour nous ? On
prétend qu'on peut conserver la bière 6k Tempêchet
de s'aigrir, en cueillant, vers la S. Jean , de la ra-
cine de la plante connue sous le nom de cariophiU
lata. Cette plante tire son nom de l'odeur de girofle
qu'a fa racine, fur-tout lorsqu'elle croît dans un terrain
sec 6k sablonneux.Le nom vulgaire de cette plante
en srançois

, est benoîte ou herbe de S. Benoît; c'est
la même connue en divers endroits sous, les noms de
galiot, graviot, recife. Or, on fait sécher les racines
de cette plante, on les fend, on les enveloppe dans
un nouet que Ton jette dans le tonneau, dont on
yeut empêcher la liqueur de s'aigrir. Cette épreuve
est fans doute très-facile à faire, 6k. ne peut d'ailleurs
nuire à la bière.

On lit dans les mémoires de Tacadémie de Suède,
une autre recettebien simple donnée parM.Brelin,
pour empêcher la bière ou d'autres liqueurs soiri*
tueuses de s'aigrir. II faut, dit-il, faire construiredes
caisses de bois

,
assez grandes pour pouvoir y ranger

des tonneaux les uns à côté des autres. On metsous
ces tonneaux, ck entre chacun d'eux, des pierres

afin
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afin d'empêcher qu'ils ne posent sur le fond de
h caisse , 6k qu'ils ne se touchent entre eux. On
prend ensuite du sable fin avec lequel on remplit les
intervallesqui sont entre les tonneaux,6konrecouvre
de même les tonneaux de fable, à Tépaisseur d'un
bon travers de maia. Cela suffit, suivant cet aca-
démicien, pour conserver la bière 6k toutes sortes
de liqueurs, plusieurs années fans s'aigrir.

Afin de ne rien déranger, on place des broches
assez longues, au moyen desquelles on peut tirer
la bière commodémentà travers de la caisse ; 6k par
dessus le tonneau, il y a une broche avec une ven-
touse pour faire entrer l'air.

Moyenpour rétablir la bière qui est aigre.

Un des meilleurs moyens, dit-on, pour rétablir
labière qui est aigre , estde mettre dans le tonneau
quelques livres de bol d'Arménie bien broyé, de la
craie, ou des coquilles calcinées, de les y laisser
jusqu'à ce que la liqueur paroisse avoir perdu son
aigreur ; il faut ensuite la transvaser dans un autre
tonneau bien propre, 6k y ajouter du vin de drèche
avec quelques poignées de houblon. Cette bière se
rétablit, devient potable ; mais elle n'a jamais une
qualité aussi pure que celle qu'on n'a point été obligé
de travailler.

Moyen d'améliorer la drèche.

M. Haller propose aux brasseurs, pour rendre
meilleure la drèche, ou le grain moulu dont on se
sert pour faire la bière, de détruire, par une forte
fumigation de soufre, la vertu végétative de l'orge
6k du bled; en effet, le germe de l'orge ne poussant
point, le grain perdra moins de fa substance dans
la préparation de la drèche, qui de-là en deviendra
meilleure.

Procédés pour éclaircir la bière.

On aime en général une boissonpure 6k limpide.
Les moyens les plus ordinaires d'éclaircir la bière ,íbnt Tinfusion d'hysope mêlée avec le sel de tartre;
la décoction de noix de galle, les blancs d'oeufs ,la colle de poisson, la gomme arabique.

Chacune de ces choses se prépare différemment.
i°. Sur six livres d'hysope sèche 6k bien nettoyée de
íes côtes, on verse vingt livres d'eau bouillante 6k

trois onces de sel de tartre. Dès que le sel est fondu,
on met infuser le tout ensemble pendant quelques
heures fur un feu modéré fans le faire bouillir ;
ensuite on le passe dans un linge 6k on en exprime le
jus; lorsque cette infusion est bien reposée 6k cla-
rifiée

, on la conserve dans des vaisseaux propres 6k
bien bouchés, pour Temployerà clarifier la bière.

2°. La décoction de la noix de galle , se fait en
mettant trois livres de noix de galle avec quatre
onces de potasse, dans une quantité d'eau suffisante

pour que la décoction rende le poids de douzejivres
net, aprèsune ébullitionde trois heures. Ony ajoute,
après qu'elleest refroidie, un peu de bran-de-vin.On
conserve cette décoction comme Tinfusion d'hysope,

Arts b Métiers. Tome I. Partiel.

6k on met également cinq onces au moins de l'une
ou de l'autre dans une demi-piècede bière.

3°. On bat des blancs d'oeufs avec des verges
jusqu'à ce qu'ils soient délayés ; -on fait fondre le sel
à part dans un verre de bière, on mêle une saumure
avec les blancs d'oeufs : on bat de nouveau le tout
ensemble jusqu'à ce qu'il s'y forme une écume, que
Ton met tout de fuite dans des tonneaux-pleins de
bière qu'on veut éclaircir, 6k on recommence à
battre ce mélange 6k à former de nouvelle écume ,jusqu'àce qu'on ait employéil(rtout. Cettepréparation
mêlée avec de la bière qui aura bien jeté fa levure
précipitera lentement à la vérité, mais sûrement
tout ce qui peut nuire à la clarification de la liqueur,
6k' la rendra limpide ck transparente comme un
cristal.

4°. La colle de poissonest sans doute la meilleure
de toutes les préparations pour clarifier la bière.
Nous avons dit ci-dessus la manièrede Temployer.

50. Quand on veut clarifier par le moyen de la
gomma arabique, il faut la choisir pure , nette 6k
transparente,blanchâtre tirant un peu sur le jaune,
6k douce au goût. Elle doit fondre aisément dans
Teau, 6k lorsqu'elle est fendue, elle doit se cailler
quand on verse dessus de l'efprit de vin. Si elle
manque de quelqu'une de ces qualités , elle n'est
pas propre à bien éclaircir la bière. On prépare
cette gomme en faisant fondre une livre dans dix
livres de bonne bière. Sur un demi - tonneau de
bière , il suffira d'en mettre une derai-roquille, ou
une roquille pour un tonneau entier, 6k ainsi à pro-
portion.

Bière de buckbéan.

On a trouvé une espèce de houblon qui a l'avan-
tage de croître dans toutes sortes de terrains , &
qui pourroit occuper utilement les terres d'une qua-
lité bien inférieure aux houblonières. Cette plante
qu'on nomme buckbéan a dix pouces de hauteur ,la feuille grande comme le laurier, placée chacune
dan»un pédicule comme toutes les espècesde trèfles :
elle porteune fleur blanche tachetée d'une nuancede
rouge. La bière qu'on a brassée avec cette plante
au lieu de houblon, s'est trouvée sort bonne.

Bière de bouleau.

On peut préparer avec Tinfusion de bouleau ,
une bière très-agréable , 6k que Ton dit très-salutaire

pour les personnes attaquées de néphrétique.

Bière a"avoine 6* de graine de carottesauvage.

La bière faite avec de l'avoine au lieu d'orge
, &

à laquelle on ajoute de la graine de carotte sauvage,
est un excellent spécifique contre la néphrétique.

Bière de chiendent.

On a publié dans les annonces de Hambourg ,du 9 avril 1772 , la méthode suivante pour faire f-,^
de la racine de chiendent, une espèce de bière aussi'
salutaire que nourrissante. Ramassez au printemps

Pp
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ou à la fin de Tautomne, les racines de chiendent;
lavez-les bien , 6k après les avoir coupées en mor-
ceaux bien petits, faites-les sécher. Le chiendentainsi
haché , doit être ensuite moulu,maisgrossièrement ;
aprèsquoi on Temploie comme le malt ou Torgepour
faire la bière. Lorsqu'on veut garder une certaine
quantité de ces racines, il ne faut pas les mettre en
tas , parce qu'elles germent ou se moisissent ; ce qui
donne à la bière un goût désagréable. Après avoir
bien fait bouillir le chiendent 6k y avoir jeté un peu
de houblon, on finit pw y mettre de la bonne le-
vure de bière, 6k cette dernière opération doit se
faire dans un endroit chaud. On peut faire cette
bière sorte ou foible, selon la quantité de racines
qu'on juge à propos d'employer. L'usage de cette
bière épargneroit , dans des temps de disette , la
consommationde Torge 6k d'autres grains,6kpourroit
porter les agriculteurs à recueillir avec plus de soin
le chiendent, 6k à débarrasser par conséquent les
terres ensemencéesd'une racine qui étouffe les grains
6k diminue le produit des récoltes.

Bière de pain.

Les Anglois parviennent, dit-on, àfaire de la bière
avec du pain. Ils le coupent de la grosseur du poi-
gnet ,

Técrasent, 6k s'en servent comme de drèche
pour fabriquer la bière avec ou fans houblon.

Bière de fpruce ou épinette blanche.

II croît communémentdansle nord de TAmérique,
une espèce de pin à petites feuilles 6k à cônes très-
petits

,
dont les Anglois 6k les Hollandois font une

espècede bière qu'ils nommentfpruce ck que les Fran-
çois du Canada nommoient bière d'épine-vinette, ou
d'èpinette - blanche. Cette bière est claire 6k brune
comme la bière ordinaire ; son goût est agréable

,6k elle mousse ainsi que la bière quand on la verse
d'un peu haut dans le verre ; elle est très-faine 6k
passe pour être diurétique. Elle se conserve long-
temps fans être aussi sujette à s'aigrir en été, que
celle qu'on fait avec de la drèche.

On pourroit peut-être découvrir dans nos pro-vinces
, quelques espèces de pins avec lesquels onpourroit parvenir à faire tine boisson à peu près

semblable. Au reste , voici la manière dont les Hol-
landois préparent la bière de fpruce. Sur quarante-huit
pintes d'eau que Ton met bouillir dans une chau-
dière

, on met de feuilles 6k de petites branches de
pin hachées

, autant qu'il en peut tenir dans les deux
mains ; on verse ensuite cette liqueur dans un vaisseau
où on la laisse un peu refroidir ; ensuite on y jette
de la levure pour faire fermenter ce moût ; 6k pour
faire disparoître le goût de résine, on y jette uneJivre de sucre. Lorsque cette opération est faite, le
mieux est démettre cette bière en bouteilles plutôt
qu'en tonneaux.

Les François du Canada la préparent, à peu de
chose près, de la même manière. Ils mettent dans
la chaudière, outre les branches 6k les feuilles de
pin, des copeaux 6k quelques cônes de pin; 6k ihs

mettent dans la liqueur du seigle, du bled ou da
Torge qu'ils ont fait griller : le bled d'Inde ou maïs
est encore même préférable. Ce bled grillé donne à
leur bière une belle couleur, la rend plus agréable
6k plus nourrissante :

ils y mettent aussi de la levure
6k un peu de sirop, 6k au bout de ving-quatre
heures, cette bière est bonne à boire.

Bière des Chinois.

Les Chinois sont une espèce de bière avec de
Torge 6k du froment qu'ils nomment tarafun , qu'ils
font germer 6k moudre grossièrement. Pour cet effet,
ils mettent une certaine quantité de cette farine dans

une cuve où ils Thumectent foiblementavec de Teau
chaude ; ils couvrent cette cuve avec soin pendant
quelque temps, Touvrent ensuite pour y verser de
nouvelle eau bouillante

,
6k remuer le tout afin que

la farine s'imbibe plus facilement. Après cette opé-
ration

,
ils recouvrent la cuve, 6k quelque temps

après ils agitent tout ce qui est dedans, 6k versent
d'autre eau bouillante jusqu'à ce que la farine sur-
nage ,

6k que Teau ait pris un sort extrait du malt ou
grain germé

, ce qu'ils reconnoissent lorsqu'elle est
fortement colorée, qu'elle est gluante 6k visqueuse.

Lorsque cette liqueur a refroidi au point de de-
venirtiède, ils la versent dans un vaisseau plus étroit,
6k après y avoir mis un peu de houblon chinois, ils
Tenfouissent dans la terre pour la laisser fermenter.
Le houblonchinois est un houblon préparé qui porte
son levain avec lui, 6k qui excite la fermentation.

Dès que la fermentation a cessé 6k que la liqueur
commence à s'affaisser, ils en remplissent des sacs de
grosse toile qu'ils mettent sous un pressoir. La liqueur
en étant extraite , ils la versent dans des tonneaux
qu'ils bouchent avec soin, 6k qu'ils descendenttout
de suite dans une cave.

Cette espèce de bière est très-bonne lorsqu'elle
est faite avec soin.

Statuts des brasseurs.

Les brasseries sont fort anciennes à Paris, & leí
brasseurs avoient des statuts dès 1268 sous S.Louis.
Ceux auxquels ils sont soumis, se réunissent à un'
petit nombre d'articles principaux.

i°. II est dit : Que nul ne brassera 6k ne chariera,
ou fera charier bière les dimanches

,
les fêtes so-

lemnelles 6k celles de Vierge, ( excepté fans doute
les cas de besoin pressant.)

20. Que nul ne pourra lever brasserie sans avoir
fait cinq ans d'apprentissage , 6k trois ans de compa-
gnonage avec chef-d'oeuvre.

3°. Qu'il n'entrera dans la bière que bons grains
6k houblon

,
bien tenus bien nettoyés

,
fans y mêler

sarrazin
, ivraie, 6kc. Pour cet effet les houblons se-

ront visités par les jurés, afin qu'ils ne soient em-
ployés échauffés, moisis

,
gâtés, mouillés, 6kc.

4°. Qu'il ne sera colporté par la ville aucune le-
vure ,

mais qu'elle sera toute vendue dans la bras-
serie aux boulangers6k pâtissiers, 6k non à d'autres;

5 e. Que les levures de bière apportées par les
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forains, feront visitéespar les jurésavant que d'être
exposées en vente.

6°. Qu'aucun brasseur ne pourra tenir dans la
brasserie

, boeuf", vache
, porc , oiseaux, canes ,volailles, comme contraires à la netteté.

7°. Qu'il ne sera fait dans une brasserie, qu'un
hrasfm par jour de quinze septiers de farine au plus.
( II est douteux que cet article puisse être exécuté.)

8°. Que les caques, barils 6k autres vaisseaux à
contenir bière, seront marqués de la marque du
brasseur, laquelle marque fera frappée en présence
des jurés.

9°. Qu'aucunmaîtren'emporterades maison qu'il
fournit de bière, que les vaisseauxqui lui appartien-
dront par convention.

io°. Que ceux qui vendent en détail seront sou-
mis à la visite des jurés.

n°. Que nul ne pourra s'associer dans le com-
merce , d'autres qu'un maître du métier.

12°. Qu'aucun maître n'aura qu'un apprentià la
fois, 6k que cet apprenti ne pourra être transporté
sans le consentement des jurés. II y a exception à
la première parue de cet article pour la dernière
année: on peut avoir deux apprentis dont l'un com-
nence fapremière année, 6k l'autre fa cinquième.

13*. Que tout fils de maître pourra tenir ouvrier
en faisant chef-d'oeuvre.

140. Que nul ne recevra, pour compagnon,
celui qui aura quitté son maître, outre le gré de ce
maître.

15 °. Qu'uneveuve pourra avoirserviteurs6k faire
brasser, mais non prendre apprentis.

16°. Que les maîtres ne se soustrairont n: ou-
vriers

, ni apprentis les uns aux autres. *
L70. Qu'ils éliront trois maîtres pour être jurés

6k gardes
,

deux desquels se changeront de deux ans
en deux ans.

180. Que ces jurés 6k gardes auront droit de
visite dans la ville, les sauxbourgs 6k la banlieue.

La bière est sujette à des droits ; 6k pour que le
Roi n'en soit pas frustré

, le brasseur est obligé à
chaque braffin, d'avertir le commis du jour 6k de
l'heure qu'il met le feu sous les chaudières

,
sous

peine d'amende 6k de confiscation.
Les brasseurs font à Paris une communauté : par

édit du mois d'oût «776, les droits de réception sont
fixés à 600 livres.

Comme on ne peut faire la bière fans y employer
beaucoup de grains ,

le Roi a fait quelquefois fur-r
seoir les brasseries dans des temps de disette.

VOCABULAIRE du Braffeur.

Xi-iLE; espèce de bière très-commune en Angle-
terre 6k en France. M. James, anglois , dit qu'elle
est jaunâtre

, claire , transparente 6k fort piquante ;
qu'elle prendau nez ; qu'elle est apéritive 6k agréable
au goût ; qu'iln'y entre ni houblon, ni autres plantes
amères ; 6k que fa grande force vient d'une fermen-
tation extraordinaire,qu'on y a excitée par quelques
ingrédiens acres 6k piquans.

Nos brasseurs au contraire, entendent par aile
la même chose que par métiers , une liqueur fans
houblon ; la première dissolution de la farine dans
l'eau chaude, qu'on fait ensuite bouillir, 6k dont onobtient, sans autre préparation

, une liqueur dou-
cereuse , même sucrée, mais jusqu'à la fadeur, 6k
qui n'est pas de garde.

ATTISE ; nom que l'on donne dans les brasseries
an bois que l'on met dans les fourneaux sous les
chaudières.

AVOI ( donner ) ; c'est donner passage à la
liqueur d'une cuve dans une autre.

BACS A JETER ; réservoirs où se porte tout ce qui
s'extravasedes chaudières.

BACS DE DÉCHARGE; réservoirs où coule la bière
quand elle est faite.

BATTRE LA GUILLOIRE ; c'est frapper l'écurne
Occasionnée par la fermentation de la liqueur.

BIÈRE ; boisson faite de grains farineux.

— BLANCHE; est celle qui est moins cuite.
—- ROUGE ; celle qui est plus cuite.
BONDONNER ; c'est fermer les tonneaux de bière

avec un bondon.

BRASSER ; ce mot se dit proprement de la ma-
noeuvre des brasseurs ou fabricateursde bière

,
dont

le principal travail est des bras.
BRASSERIE ; atelier qui contient les agrès 6k com-

modités nécessaires pour faire la bière.
BRASSEUR; ouvrier autorisé à lever une brasserie,

6k à fabriquer 6k vendre de la bière.
BRASSIN ; on entend par ce mot toute la bière

qui se retire de la quantité de grains qu'on met 6k.
qu'on travaille à chaque fois dans la cuve-matière.
Le brassin peut être plus ou moins considérable.

BRUISINER; c'est moudre en gros le grain germé.
CABARER ; signifie jeter les métiers ou Teau d'un

vaisseau dans un autre, soit avec le jet ou avec le
chapelet.

CERVOISE; ancien terme qui signifie bière.
CERVOISIER; on appeloit ainsi autrefois le mar-

chand 6k fabricateur de cervoise ou de bière.
CHARGER LA TOURAILLE ; c'est porter le grain

germé fur la touraille pour sécher.
CHAUDIÈRE; grand vase d'airain ou de cuivre,

dont les brasseurs se servent pour cuire la bière.
CLAIRIER ; désigne l'état des métiers dont on fait

le levain lorsqu'ils sont couverts de mousse.
CLÉ ; est une planche d'un pied de long, fur huit

à neufpouces de large
,

percée d'un trou semblable
à celui du fond de la cuve 6k de la maîtresse pièce
du faux fond

,
de façon que le trou de la maîtresse

pièce 6k celui de la clé soient un peu plus grands,
pour que la râpe puisse passer aisément, 6k boucher
exactement le trou du fond de la cuve.Ppij
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COSTIÈRES; ce sont des bandes de chêne atta-

chées aux madriers de la touraille d'une brasserie.
COUCHE ; les brasseurs désignent par ce terme la

disposition du grain dans le germoir en un tas carré
6k d'une épaisseur convenable à pouvoir germer.

Coup ; est le nom qu'on donne à une des façons
que reçoit le grain pour en tirer la bière. II y a le
premier coup 6k le second.

CUVE - GUILLOIRE ; c'est, dans la brasserie, la
cuve dans laquelle on jette les métiers ou les eaux
pour les mettre en levain.

CUVE-MATIÈRE ; est la cuve dans laquelle les
brasseurs mettent la farine ou le grain bruisinè ou
moulu avec Teau pour être brassée. Elle diffère des
autres, en ce qu'elle a un faux fond percé de petits
trous 6k distant du fond de deux pouces. Lorsque
l'on jette Teau dans cette cuve par le moyen d'une
pompe qui la conduit entre les deux fonds, elle
remonte dans la cuve par les petits trous du faux
fond

,
soulève la farine 6k la rend plus aisée à voguer.Cette distance entre les deux fonds, facilite Tégoutter

des métiers lorsqu'on met à la vois. Au dessous du
faux-sond est un cordon étroit autour de la cuve qui
sert à la retenir en place. Au haut, il y a encore
un cordon, mais plus fort que celui du bas.

CUVE - MOULOIRE ; est celle dans laquelle les
brasseurs font tremper le grain pour le faire germer.

DÉCHARGERLES CHAUDIÈRES; les vider lorsque
la bière est suffisamment cuite.

DRAGE; c'est ainsi que les brasseurs appellent la
farine ou le grain bruisinè

,
après qu'il est brassé.

DRAGUE ; c'est Torge ou autre grain cuit qui
demeure dans le brassin après qu'on en a tiré la bière.
Elle peut servir de nourriture aux cochons , auxvaches

,
6k même aux chevaux.

ENTONNERIE ; c'est un lieu placé au dessous des
cuves, où sont rangés des tonneaux qu'on remplit
de bière à mesure qu'elle se sait

ESCOURGEON ; espèce de grain assez semblable
au seigle.

ESPIOTTE ou ESCOURGEON; espèce de grain.
ESSELIER; c'est une des pièces du faux-fond d'une

des cuves de brasseur ; cette pièce est à côté de la
maîtressepièce danslaquelle il y a un trou carré pourpasser une pompe qui va jusqu'au fond de la cuve.

FARDEAU ; désigne le mélange d'eau 6k de farine
contenu dans une cuve à bière.

FAUX-FOND ; c'est une partie de la cuve-matière,
ou plusieurs planches de chêne coupées suivant le
cintre de la cuve, percées de trous coniques à trois
pouces les uns des autres ; de sorte que le trou de
dessous est beaucoup plus large que celui de dessus.
Les planches de ce fond sont dressées à plat-joint,
6k ne tiennent point les unes aux autres, parce quelorsqu'on a fini de brasser on lesjretire.

FOURQUET; c'est une pelle dé fer ovale
,

divisée
sur la longueuren deux parties par une cloison , 6k
terminée p3r une douille

, où le manche de cettepelle est reçu. Cette pel'ie sert à rompre la trempe.

GERMOIRE; est une cave ou sellier humide oS
Ton met le grain mouillé en couche pour germer.

GOÛTER LES EAUX ; c'est les essayer a leur sur-
face avec le bout du doigt.

GOUTTIÈRE A JETER TREMPE; c'est un canal

pour conduire Teau du bec à jeter trempe, dans la

pompe de la cuve-matière.
GUILLAGE; la fermentation 6k Taction que fait la

bière dans les pièces pour pousser dehors Técume
épaisseque les brasseurs appellent levure.

GUILLOIRE ; c'est une cuve. Voyez cuve guilloire.
HAIRE ; espèce d'étoffé ou de toile de crin à

l'usage des brasseurs.
HOUBLON ; espèce de plante qui entre dans la

composition de la bière , 6k qui lui donne du goût
6k de la salubrité.

JET; c'est une espèce de timballeà deux douilles^
une au dedans hachée au devant, 6k une autre fur
le derrière, à travers lesquelles on passe un bâton de
six à sept pieds de long

,
dont le bout est emmanché

dans la douille du devant ; 6k à l'autre bout est un
contre-poids de plomb. Cet instrument sert à jeter
Teau ou les métiers dans les bacs.

JETER LES SECONDES ; c'est, après avoir tiré les
premiers métiers, jeter de Teau une secondesois fur
la drege.

JETER TREMPE; c'est vider l'eau de la chaudière
dans les bacs à jeter.

LEVAIN ( mettre «n ) ; c'est faire fermenter Iá
liqueur.

LEVURE ; écume qu'on tire de la bière lorsqu'elle
fermente dans la cuve.

MALT ; pour signifier du grain germé, comme
orge , froment, avoine, 6k autres propresà faire la
bière.

MATURITÉ DU LEVAIN ; on la reconnoît lorsque
la mousse de la fermentation commenceà s'affaisser»

MÉTIERS; on entendpar cemotla liqueur qu'ontire
aprèsqu'on a fait tremperou bouillir avec la farine ou
houblon. Les premièresopérations se nomment pre-
miers métiers ; 6k les secondes,seconds métiers ; carjon
ne leur donne le nom de bière que lorsqu'ils sont
entonnés dans les pièces.

PÂMÉE ; se dit d'une pièce qui ne jette plus de
guillage ou de fermentation.

PAMELE; nom donné à l'orge dans certainespro-
vinces.

PANTES ; sont des toiles de crin qu'on attache
autour des costières de la touraille, 6k qui en recou-
vrent Taire.

PATINS ; petits morceaux de bois de deux pouces
en carré, 6k de la longueur de la largeur des planches
du faux-fond de la cuve-matière. Ils servent à sou-
tenir ce fond distant du fond de leur épaisseur.

PIED DE LEVAIN ( avoir) ; c'est lorsque le levain
est en proportion avec la quantité de bière qu'on
veut faire.

POMPE A CABARER ; pompe à chapelet, destinée
à enlever ce qui sort de la cuve-matière.

POMPE A JETER TREMPE ; c'est un tuyau de bob



B R A B R A 3or
^tacé debout dans la cuve-matière, & qui traverse
le faux-fond.

PURERLE BAQUET ; c'est retirerdu baquetla liqueur
provenant de Técume ou de la fonte des mousses.

RAFRAÎCHIR LE GRAIN ; c'est donner de Teau
nouvelle au grain lorsqu'il est à moitié trempé.

REVERDOIR ; c'est une cuvette ovale qu'on place
fous la tape de la cuve-matière. Elle sert à recevoir
les matières de la cuve.

REBOIRE SON EAU ; c'est du grain que Ton fait
humecter dans le germoir.

REBROUILLER LA TOURAILLE; c'est remuer 6k
renverserle grainde dessus le plancherde la touraille.

REPIQUER LA DREGE; c'est-à-dire, remuer la
superficie de la drège 6k Tégaliser lorsqu'on a retiré
les vagues, les premiers métiers étant écoulés

, 6k y
mettre de Teau une seconde fris.

RETOURNER LA TOURAILLE ; c'est jeter les grains
de la moitié du plancher de la touraille

, sor l'autre
moitié, afin de reformer ensuite une nouvelle couche
de grains fur toute la superficie.

ROCHER ; il se dit du levain lorsqu'il commence
à faire des boutons de mousse qui s'accumulent ,s'amassent 6k forment des houppes de mousse.

ROMPRE LA COUCHE ; les brasseurs entendent
par ces mots remuer les grains dans le germoir pour
empêcher qu'ils ne se pelotent.

ROMPRE LA TREMPE ; c'est avec le fourquet mêler
le grain bruisinè 6k Teau qui sont dans la cuve-matière.

-
ROMPU TROP JEUNE (grain); c'est-à-dire,

lorsque le grain est retiré du germoir avant que Je
germe en soit assez avancé.

SOMMIERS ; ce sont, dans les brasseries, les pièces
de bois sor lesquelles sont placées les cuves , les
bacs 6k les tringles de la touraille.

SOUCRILLON ; espèce d'orge d'hiver.
TAPE ; est la même chose que bonde. La tape sert

aboucher les trous qui sont dans les fonds des cuves
ou des bacs.

TREMPE ; c'est l'eau propre à faire fermenter le
grain.

TOURAILLE; c'est,dans unebrasserie,un endroit
bâti pour servir d'étuve 6k faire sécher le grain
germé. *

TOURAILLONS ; nom que les brasseurs donnent
au germe séché du grain.

TRINGLES; ce sont de petits chevrons de trois
pouces en carré , que Ton met sor les sommiers de
la tpuraille, qui sont à deux ou trois pouces de
jour , 6k sor lesquels est placée Taire de crin fur
laquelle on étend le grain pour sécher.

TRUITE; c'est une espèce de cage carrée, placée
sur la cheminée du fourneau de la touraille ; elle est
à carneaux tout autour, 6k couverte en comble ; elle
sert à recevoir la fumée qui sort par les carneaux ,
6k se répand dans toute la touraille. II y en a qui
font faites de fer, 6k d'autres de brique.

VAGUER ; c'est remuer Teau 6k la farine
, ou le

grain bruisinè.
VAGUES, OUBRASSOIRS; espèces de longs rabots

de bois terminés par trois fourchons, lesquels sont
traversés horizontalement par trois ou quatre che-
villes. Les brasseurs s'en servent pour remuer 6k.
brasser la bière

,
soit dans les cuves à matière oa

ils la préparent, soit dans les chaudières où ils la
font cuire.

VENTOUSES ; ce sont des canaux pratiquésautour
du fourneau de la touraille , entre la maçonnerie
intérieure 6k la maçonnerie extérieure

,
à 1 effet de

recevoir la poussière 6k le germe des grains.

BRI QUE TIER-TUILIER-CARRELIER,
(ART DU)

Comprenant la façon 8c la cuite des Briques, Tuiles 8c Carreaux.

I
i A BRIQUE est une sorte de pierre factice,

de couleur rougeâtre , composée d'une terre grasse ,
pétrie, mise en carré long dans un moule de bois ,
6k cuite dans un four , où elle acquiert la consistance
nécessaire au bâtiment.

Cette terre rouge , qui se nommoit rubrique, a
donné une partie de son nom à la brique.

II paroît que l'usage de la brique est fort ancien.
'Les premiers édifices de TAsie, à en juger par les
ruines, étoient de briques féchées au soleil ou cuites

au feu, mêlées de paille ou de roseaux haches 6k

cimentés de bitume. C'est ainsi,selon la sainte écri-
ture , que la ville de Babylone sut bâtie par Nemrod.
Les murs célèbres dont Sémiramis la fit enclore,

6k que les Grecs comptèrent au nombre des mer-
veilles du monde

, ne furent bâtis que de ces maté-
riaux. Voici comment un de nos plus exacts voya-
geurs parle des restes de 'ces murs : « A Tendroit
» de la séparation duTigre, nous vîmes comme Ten-
» ceinte d'une grande ville. ...II y a des restes de
» murailles si larges, qu'il y pourroit passer six car-
» rosses de front : elles sont de briques cuites au feu.
» Chaque brique est de dix pouces en carré, fur
» trois pouces d'épaisseur. Les chroniquesdu pays
» assurent que c'est Tancienne Babylone. » Tav.
Voyav. du Lev. liv. II. ck. viij. D'autres parlent
d'une masse d'environ trois cents pas de circuit,
située à une journée èk demie de la pointe de la
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Mésopotamie,6k à une distance presqueégale du Ti-
gre 6k de TEuphrate, 6k qu'on prend pour les ruines
de la fameuse tour de Babel ; ils dilent qu'elle est
bâtie de briques sechées au soleil, qui est très ardent
dans cette région ; que chaque brique a dix pouces
en carré,fur trois pouces d'épaisseur; que chaque lit
de briques est séparé par un lit de cannes ou de
roseaux concassés 6k mslésavec de la paille de bled,
de Tépaisseur d'un pouce 6k demi ; ck que d'espace

en espace, où Ton avoit besoin de sorts appuis, on
remarque d'autres briques des mêmes dimensionsque
les précédentes, mais cuites au feu, plus solides 6k
maçonnées avec le bitume.

II reste encore dans TArménie, dans la Géorgie
6k dans la Perse , plusieurs anciens édifices bâtis des
mêmes matériaux. A Tauris

,
autrefois Ecbatane, à

Kom, à Teflis, à Erivan 6k ailleurs, les vieilles mai-
sons sont de briques.

Pendant plusieurs siècles les autresparties du mon-
de nefurent pas plus magnifiques en édifices. L'usage
de bâtir de briques composées de terre mêlée de
paille menue , qui avoit commencé dans TAsie,
passa en Egypte. Ce travail pénible fut un des
moyens dont l'un des Pharaons se servit pour op-
primer les Israélites. Les Grecs prirent aussi cette
manièrede bâtir des Orientaux. Vitruve

,
qui vivoit

sous le règne d'Auguste, dit qu'on voyoit encore de
son temps dans Athènes, TAréopage bâti de terre
6k couvert de chaume.

Rome dans son origine , 6k pendant les quatre
premiers siècles de fa fondation, n'étoit qu'Un amas
informe de cabanes de briques 6k de torchis.Les Ro-
mains prirent dans la fuite des Toscans la manière
de bâtir avec de grosses pierres massives 6k carrées.
Vers les derniers temps de la république, ils revin-
rent à la brique. Le Panthéon 6k d'autres grands édi-
fices en furent construits. Sous Galien, on formoit
les murs alternativementd'un rang de brique 6k d'un
rang de pierre tendre 6k grise.

Les Orientaux faisoient cuire leurs briques au so-
leil : les Romains se servirent d'abord de briques

crues ,
seulement séchées à l'air pendant quatre à

cinq ans.
La brique que Ton faisoit autrefois,au rapport de

Vitruve
, en Espagne, en France, en Asie

, nageoit
sur Teau comme la pierre ponce , parce que la terre
dont on la faisoit étoit spongieuse6k légères 6k que
ses pores externes étoient tellementserrés lorsqu'elle
étoit sèche, que Teau n'y pouvoit entrer, 6k la fai-
soit surnager.

Les Grecs 6k les Romains distinguoient trois sortes
de briques ; la première qu'ils appeloient didoran, ou
de deux palmes, en carré ; la seconde, ttdradoran ou
de quatre palmes ; 6k la troisième quintadoran ou
de cinq palmes. Outre ces briques de jauge, ils en
employoient de plus petites de moitié

,
qui servoient

de liaison 6k ornoient leurs édifices, par la diversité
des figures 6k des positions.

Les briques parmi nous ont différens noms, pris

de leurs formes, de leurs dimensions, de leur usagé ,
6k de la manière de les employer..

La brique entière de Paris, est ordinairement de
huit pouces de long, fur quatre de large 6k deux
d'épais.

La brique de Chantignole ou demi-brique, n'a qu'un

pouce d'épais , les autres dimensions comme la
brique entière.

On appelle briques en liaison, celles qui sont
posées fur le plat, liées , moitié par moitié , les unes
fur les autres, 6k maçonnées avec plâtre 6k mor-
tier.

Briques de champ, celles qui sont posées fur leur
côté pour servir de pavé;

Brique en épi, celles qui sont placées fur sangle
diagonalement, en manière de point d'Hongrie : tel
est le pavé de Veniíj^

La brique de Chantignole ou demi-brique ,
sert entre

des bordures de pierre aux angles 6k aux contre-
coeurs de cheminée.

La brique qui vient de Tétranger , ainsi que celle
qui sort du royaume, paie dix livres par millier.

II nous vient de la brique de Bourgogne , de Me-
lun 6k de Corbeil; celle de Bourgogne passe pour
la meilleure: il faut la choisir bien cuite, sonnante
6k colorée. Elle s'achète au millier : on ne peut
rien statuer fur son prix. Elle a valu d'abord dix
liv. le millier, puis quinze ; 6k il y a apparencequ'elle
vaut davantage, 6k qu'elle augmentera de prix à
mesure que les matières combustibles deviendront
plus rares.

On peut établir avec avantage des briqueteries
par-tout où la terre à briques se trouve abondam-
ment , où le fable 6k le bois sont à portée, soit
qu'ils se rencontrent fur le lieu même , soit qu'oa
puisse les tirer d'ailleurs à prix modique. Si l'on se
trouve placé dans le voisinage d'une ville, ou si Ton

a la commoditéd'y transporter par eau les briques
fabriquées , Touvragepeut être entrepris en grand,
à proportion du débit qu'on peut s'en promettre.
Dans les cas contraires ,

si Ton établit un four à
la campagne 6k pour son usage particulier , ou tout
au plus pour en fournir à quelques voisins, il faut
proportionner la grandeur des frais à ces circons-
tances.

Un commentateur de Vitruve voudroit qu'on
donnât aux briques la forme d'un triangleéquilatéral,
dont chaque côté eût un pied de long, sor un pouce
6k demi d'épais. II prétend que ces briques s'em-
ploieroientplus commodément,coûteroient.moins,
6k seroient plus solide, 6k d'une plus belle appa-
rence : elles ajouteroient,dit—il, de la force 6k de la
grâce ,

sor-tout aux angles d'un ouvrage dentelé.
BRIQUETIER-TUILIER ; Tart du briquetier-

tuilier est d'autant plus important, que la brique
supplée en bien des endroits à la pierre, 6k que la
bâtisse en briques est faine, sûre contre le feu, 6k
de longue durée. La tuile est d'un usage encore plus
général que la brique ; elle sert pour les couvertures
de bitimens, 6k résiste mieux aux efforts du vent
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tpté les ardoises. Nousallons en décrire les procédés
avec des détails fuffisans.

On fait en général que les briques
, les tuiles 6k

les carreaux, sont faits avec de la terre glaise, ou
avec de l'argile qu'on pénètre d'eau , qu'on pétrit
6k qu'on corroie avec beaucoup de soin, pour enfaire une pâte ductile, à laquelle on donne, dans
des moules, la forme des tuiles

,
des briques ou des

carreaux ; on fait ensuite sécher cette terre moulée
,soit à l'air , soit sous des hangars que l'air traverse

dans tous les sens. Quand ces ouvrages sont bien
secs, on les fait cuire, ou avec du bois, ou avecdu charbon de terre, ou avec de la tourbe. Lorsque
toutes ces opérations ont été exécutées avec soin,
les briques 6k les tuiles doivent être dures

,
sonores

6k incapables de s'amollirdans Teau,ou de se feuiller
par la gelée.

Ces bonnes qualités dépendent, i°. de la nature
de la terre que Ton y emploie; 2°. du travail qu'on
fait pour la corroyer parfaitement ; 30. du degré de
cuisson qu'on donne aux ouvrages moulés Ôk des-
séchés.

Choix de la terrepropre à la brique & à la tuile.

Vitruve prétend qu'il y a trois sortes de terre
propre à faire de la brique ; la première qui est aussi
blanche que de la craie ; la seconde qui est rouge ;
6k la troisième qu'il appelle sablon mâle , que Ton
croit être une terre solide 6k sabloneuse.

La terre à brique en général est de Targile; 6k
l'argile est une terre vitrescible , unie à de Tacide
vitriolique.

On peut avancer, d'après les essais que M. Du-
hamel a faits en petit, qu'en général Targile pure
prend au feu plus de dureté que celle qui est alliée
avec des substances hétérogènes. Mais aussi cette
argile pure se retire beaucoup au feu ; elle se tour-
mente 6k se fend , sur-tout quand les ouvrages ont
une certaine épaisseur ; c'est pour cette raison que
l'on emploie de la terre plus forte pour les ouvrages
de poteries

, que pour faire du carreau ; plus forte
pour le carreau que pour la tuile, 6k plus fortepour
la tuile que pour la brique.

Si la terre qu'on y destine est très-maigre, elle
fe dessèche fans se tourmenter ni se gercer ; mais
aussi Touvrage en est moins dur 6k moins sonore.
Les substances étrangères qui diminuent la forcé
des glaises, sont tantôt une terre limoneuse 6k vé-
gétale

,
qui ne contribue en rien à la dureté des

ouvrages ( car, que Ton pétrisse de la terred'un bon
potager, 6c qu'on la fasse cuire, elle aequerra peu'

,de dureté ), tantôt un fable qui peut être avánta- ;

geux quand il se vitrifie difficilement, 6k' quand il; j

n'est pas trop abondant dans la glaise ;mais qui gâte' i

tout, quand, se trouvant mêlé avec la glaise, il en '

résulte un alliage trop fusible , ou trop arsé à vitri- \

fier; car l'argile pure est très-réfractaise.Unmélange !

de parties métalliques6k pyriteuses «n grosgrains f t
produitun mauvaiseffet, parce que certainesipartceá j

feb/ûlent.pendantqqe-diuiresf se vitrifieiá., & il!

en résulte'des vides qui altèrent la brique ou la
tuile.

;

Ces mêmes substances sont plus utiles que nuisi-
bles

, quand elles se rencontrent en petites masses 6k
en médiocre quantité ; parce que, si elles sont bien
mêlées avec Targile 6Ì diviséesautant qu'il est pos-
sible

, elles se vitrifient fans laisser de vide, 6k Tou-
vrage en devient plus dur., ; ' *Si cet alliage est de la nature du caillou 6k paf
gros grains, il éclate au feu 6k gâte Touvrage.

S'il est de la nature des pierres calcaires, il se
convertit en chaux lors de la cuisson de la brique
ou de la tuile ; 6k ces parties de chaux venant à
sentir Thumidité,se gonflent6k sont fendre oufeuiller
la brique ou tuile, ce qui est un très-grand défaut.
Néanmoins une petite quantité de craie ou d'autre
substance calcaire, réduite en parties fines, peut
être utile dans cer.tains cas ; car alors les substances
calcaires se vitrifient 6k servent de fondant.

A Tégard des ouvrages dont le prix peut indem-
niser l'ouvrier des dépenses qu'il est obligé de faire
pour le% travailler

, on parvient à corriger le défaut
des terres si elles sont trop fortes, en y mêlant du
fable fin 6k doux, qu'on fait être propre à augmenter
la dureté des ouvrages,en mêmetempsqu'il diminue
suffisamment la trop grande force de Targile. Si les
terres sont trop maigres, ou alliées de fable trop
gros , ou de pyrites, ou de cailloux , ou de pierre
calcaire,on délaie ces terres défectueuses dans de
Teau : on les laisse reposer quelque temps, pour que
les corps plus pesans que les parties les plus fines
de la glaise, se précipitent; après quoi, en faisant
écouler Teau dans quelque endroit propre à la rece-
voir

, on la laisse reposer ; 6k il se précipite au fond
une glaise très-fine, pure ou alliée d'un fable très-
fin ; quelquefois même on passe cette eau chargée
de glaise par des tamis

, pour être plus certain d'en
avoir retiré tous les corps étrangers.

On sent bien qu'on ne peut prendre de sembla-
blés précautions pour des ouvrages grossiers, tels
que la brique ou la tuile, qui se vendent à bas prix ;
aussi les tuiliers 6k les briqueùers se contentent-ils
dé remédier à la trop grande maigreur de leur terre ,
en y mêlant de Targile pure ; & quand leur terre
est trop grasse, ils y joignent du fable ou une terre
sort maigre : quand ces mélanges se trouvent faits
par la nature même, ils réuffiïsent souvent mieux
que ceux qu'on est obligé de faire assez grossière-?
ment par artifice, ce qui épargne beaucoup de peine-
6k de dépense aux ouvriers.

A Montereau,où la tuile est de fort bonne qua>-
lité, on emploie la terre telle qu'on la fouille ; il
en est de même dans plusieursautres lieux de France"
où Ton fait des tuiles ; cependant on est obligé de;
mélanger cette terre dans quelques-uns de ces lieux
pour la brique.Dans les tuileries de Grandson,près
d'Yverdon,.on fait un mélange de deux,sortes de"
terre,qui se trouvent à peu de distance l'une de l'au-
tre. Une de ces terres est trqp grasse si on Temploie-
feule; l'autre,au.oóruraire^.eil.tropmaigre. L!ex-
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périence a appris aux ouvriers dans quelle propor-
tion ils doivent les mêler, 6k la brique 6k la tuile
qu'ils fabriquent avec ce mélange est fort bonne.

Voilà des principes qui sont assez généralement
vrais ; ils souffrent cependant de fréquentes excep-
tions

, que les plus expérimentésont peine à décou-
vrir à la simple inspection de la terre ; car il y a des
glaises qui se retirent beaucoup plus que d'autres

en se desséchant, ce qui est un grand défaut ; d'au-
tres se fondent, se vitrifient par-tout où le feu est
un peu vif, pendant qu'il y en a d'autres qui ne se
vitrifient pas assez, 6k n'acquièrent point une dureté
suffisante ; car on peut regarder la cuisson de terre
comme un commencement de vitrification, qui,
portée à un certainpoint, donne à la brique ou à la
tuile, les qualités que Ton désire. Mais, passé ce
terme, lorsque la vitrificationest complète, les ou-
vrages fondent, ils se déforment, les pièces s'atta-
chent les unes aux autres, 6k font ce qu'on nomme
des roches. Pour ces raisons

,
certaines terres exigent

beaucoup plus de feu que d'autres, pour être cuites
à leur point; 6k ces terres dures à cuire ,

font com-
munément des ouvrages bien plus solides que les
autres. Ainsi

, quelque marque que Ton indique pour
connoître, à la simple vue ,

la bonne argile à brique,
la méthode la plus sûre 6k la plus courte pour en re-
connoître la qualité

,
Ôk qui est pratiquéepar les en-

trepreneursdes briqueteries
,

sera toujours d'en faire
façonner soigneusement une certaine quantité, com-
me une toisé cube, 6k d'en transporter les briques
dans quelque fourneau voisin, où on en observe le
succès. En réitérant cette expérience à différens de-
grés de cuisson

, les briquetiers apprennent à peu de
frais ce qui manque à la terre pour faire de bon
ouvrage , 6k comment on doit la corriger.

Méthode pour préparer & corriger la terre à brique.

Mais,quelqu'attentionqu'on apporte dans le choix
des terres, on ne seroit que de mauvais ouvrage ,

si

on négligeoit de les bien corroyer. U importe donc
de connoître les différentes manières usitées dans les
divers endroits où l'on fait de la brique

,
6k laquelle-

de ces manières l'expériencea montré être la meil-
leure.

Les préparations de la terre à brique avant fa
cuisson, peuvent être partagées en trois temps dif-
férens. i°. Avant de mettre la terre en moule; 2°.le
temps de la mouler ; 3°. le temps de la faire sécher :
c'est ce qu'on entend par tirer la terre , la détremper,
la battre. Nous allons la considérer sous ces trois
aspects.

On tire Targile destinée à former des briques, à
la fin de Tautomne ou au commencementde Thiver,
6k cela se pratique assez généralement dans toutes
les briqueteries, parce qu'on a trouvé que Targile
qui a été exposée à la gelée, qui en a été même
bien pénétrée

, 6k qui dégèle au printemps, se tra-
vaille ensuite beaucoup mieux ; ses parties ayantété
divisées par faction de l'air 6k de la gelée,sont plus
facile* à mêler, 6k on parvient bien plus facilement

à en former un tout homogène,que quand certaine»
parties diverses résistent encore à Teffort que l'on
sait pour les écraser.II faut cependant observer qu'on
a aussi trouvé dans quelques endroits, que la terre
qui a été exposée à la gelée pendant Thiver, ne don-
noit pas de briques ou de tuiles aussi bonnes que celles
que Ton faisoit avec celle qui n'avoit pas gelé ; c'est

ce qui a lieu dans les fuileries de Grandson ; ensorte
que les ouvriers n'amènent leur argile à la tuilerie
qu'au printemps, lorsqu'ils n'ont plus rienà craindre
des gelées.

On prépare la terre au Havre , 6k dans nombre
d'autres briqueteries de France, de la manière sui-
vante.

On amasse la terre en hiver auprès d'une grande
fosse revêtue d'une bonne maçonnerie de brique ,
6k en mortier de ciment ; elle doit être proportion-
née à la quantité de briques que Ton fabrique ; au
Havre

, où Ton cuit cent milliers de brique à-la-fois,
cette fosse a douze pieds en carré , fur cinq pieds
de profondeur.

Ón fait une seconde fosse en dedans de Tatelier j
6k tout près de la grande; celle-ci a huit pieds de
longueur

, cinq de largeur 6k quatre de profondeur;
elle est, ainsi que la grande

,
revêtue d'une bonne

maçonnerie,afin que la terre y puisse conserver sor»
humidité naturelle, 6k contenir Teau qu'on y ajoute ;
cette fosse se nomme le marcheux.

On remplit la grande fosse avec la terre qu'on a
transportée auprès,6k on commence à préparer celle
qui est la plus anciennement tirée ; c'est toujours la
meilleure : on en remplit la fosse de manière qu'elle-
excède d'environ six pouces son revêtement; ensuite
on jette de Teau par dessus,jusqu'à ce que la terre
soit parfaitement imbibée.11 faut pour bien pénétrer
la terre de cette grande fosse

,
environ dix à douze

tonneaux,chaque tonneau contenant six cents qua-
rante pintes de Paris : on laisse Teau pénétrer d'elle-
même dans la terre pendant trois jours.

Alors-un ouvrier, qu'on nomme marcheux, da

:
même:nbm que la petite fosse

, piétine cette terre
humectée et pourrie , comme disent les briquetiers,'
en marchant dans toute son étendue; puis il la hache

j 6k la retourne, en la prenant avec une pelle ferrée

, ou une bêche , par parties fort minces , 6k de la pro-
fondeur de neuf à dix pouces : on appelle ces tran»
ches une coque de terre apprêtée. La couche qu'on en-
lève de la grande fosse, fournit ce qu'il faut de terre,
pour remplir le marcheux , oU la petite fosse dans
laquelle l'ouvrier marcheux la piétine 6k la pétrit une
seconde fois.

II la retire ensuite du marcheux, sonde la (oKe;!
il la retourne, 6k jette la terre sur le plancher de
Tatelier même

, où il la piétine pour la troisième
fois', 6k.il en forme une couche de six à .sept pouces-
d'épaisseur. On couvreTargile d'une couche de fable
d'une ligne d!épaisseur, non pas dans le dessein de la
maigrir, mais d'empêcher seulementqu'elle ne s'at*
tache trop aux pieds de l'ouvrier: il la marche.pour
lá quatrième fois,;ne,faisant agir que le piédroit,

qui
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ïp»-enlèveà chaque fois une couche mince de terre,
co'qui la corroie parfaitement bien.

.
Ainsi le marcheux mène la terre par sillons, te-

nant un bâton de chaque main, pour s'aider à reti-
rer son pied de la terre ; il répand une seconde fois
la même quantité de fable que la première fois, en-
suite il la piétine à contte-sens des sillons : cette terre
ainsi préparée , s'appelle voie de terre.

Pour suppléer à ce travail pénible des hommes
qui pétrissent la terre avec les pieds, on employoit
en Suèdedes boeufs ; mais il faut avoir soin de rem-
plir les pas de ces animaux, 6k de ramasser leurs
ordures. Trois boeufs peuvent pétrir la terre pour
onze centsbriques, ce qui suffit pour un jour.Pendant
qu'on la travaille, on en pétrit la meilleure quan-
tité dans une seconde fosse

, 6k Tentre-deux rem-
plit la troisième : ce travail ne pourroit être sup-
porté par des chevaux. On a imaginé depuis untambour, espèce de caisse armée de couteaux ,

dont
le levier est mis en mouvemenr par un cheval ou
par Teau : on jette dans ce tambour la terre qui y
est coupée, divisée 6k corroyée ; mais une semblable
machine est fort coûteuse, très-embarrassante par
la place qu'elle occupe, exige un grand nombre d'ou-
vriers, 6k ne peut, non plus que les boeufs, écarter
les matières hétérogènes 6k nuisibles, ainsi que les
mottes qu'il faut séparer de la masse ; au lieu que
le marcheux , qui les sent sous ses pieds , ne manque
pas de les jeter hors de la fosse : il en faut donc
revenir à ce moyen.

Le marcheux coupe la terre avec une faucille ,
par grosses mottesqu'on nomme vafonsAltransporte
ces mottesà l'autre bout de Tatelier, où il les ren-
verse sens dessus dessous ; il les marche encore par
filions, comme on Ta expliqué : c'est ce qu'on ap-
pelle mettre i deux voies. Un autre ouvrier, qu'on
nomme vangeur, coupe cette terre par petits vasons,
6k la portefur une table sor laquelle il a étendu deux
ou trois poignées de fable avant de la poser dessus.
11 pétrit cette terre avec ses mains , en jetant de
temps en temps un peu de fable, afin qu'elle ne s'y
attache pas ; enfin le vangeur en forme de petits va-
sons , qu'il porte fur Tétabli du maître ouvrier, pour
la mouler.

Si Ton ne trouve pas de fable fin à portée des
tuileries,on ramasse de la poussière dans les chemins,
ou bien on fait brûler des gazons. Pour cela on en-
lève des gazons, on en fait un fourneau, qu'on rem-
plit de bois : le tout forme une espèce de dôme ; on
met le feu au bois, les gazons se consument, 6k quand
il se sont refroidis,on a une terre en poudre qui tient
lieu de fable ; ou, pour épargner cette dépense , on
couvre le dessus des fours à briques avec des gazons,
6k après qu'ils sont consumés on en ramasse la cendre
pour rouler la glaise qu'on corroie. Mais, soit qu'on
emploie de la poussière, ou de la cendre de gazons
brûlés, ou du fable fin , il faut avoir soin de tenir
ces matières dans des endroits secs 6k à couvert de
la pluie.

On prépare la terre en Flandres,dans TArtois 6k
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ailleurs encore, d'une autre manière : dans ces quar-
tiers , après avoir découvert Targile , 6k reconnu
qu'elle est propre à faire de bonnes briques, on ne
la transporte point ailleurs pour la mettre en oeu-
vre ,

mais tout se fait sor la place ; 6k les briques
sèchent en plein air, sur les terrains qu'on a pré-
parés pour cet effet. Toutes les briques qu'on a fa-
briquées dans un de ces endroits

,
se cuisiait ici, à

la fois
, avec du charbon de terre, 6k cela va même

de cinq à six cents milliers. Voici le détail de ces
opérations.

On détache 6k on enlève cette terre de fa place
naturelle , 6k on la jette à quelques pieds de là ,
en la tournant de façon que la terre de la surface
se trouve confcrhdue avec celle du fond de la veine.

II est probable que cette première opération sur
la terre à briques, a pour objet de rendre le mé-
lange de la matière plus uniforme, afin que les bri-
ques soient d'une meilleure qualité ; 6k elle devient
indispensable,si la matière doit être un mélange de
la surface du terrain ou terre noire avec Targile
inférieure.Aussi convient-il de tirer la terre à la fin
de Tautomne ,afin que la gelée agisse sur elle, 6k que
le mélange puisse se faire plus facilement, comme
on Ta déja dit.

Après avoir donc tiré un morceau de terre suffi-
sant pour fabriquer la quantité de briques que Ton
se propose de faire, on la livre à un atelier com-
posé de six hommes, que Ton nomme dans le pays
dont nous venons de parler, une table de brique. Ce
sont ceux qui entreprennent de façonner toute la
terre nécessaire pour un fourneau

,
depuis qu'elle

a été tirée , jusqu'à ce qu'elle soit mise en place,,
pour sécher.

Ils commencent par préparer le terrain de la bri-
queterie. Or un établissement pour fabriquer cinq
cents milliers de briques en un seul fourneau, doit»
pour être commode

, occuper un espace d'environ
treize cents toises de surface. On peut lui donner la
forme d'un parallélogrammede vingt-cinq toises sor
cinquante. Le sol doit avoir

,
si cela se peut, un ou

deux pieds de pente vers un de ses côtés, pour que
les eaux de pluie n'y séjournentpas. Dans cet espaça
n'est pas compris le terrain d'où la terre à brique a
été tirée ; le monceau de terre tirée

, occupe encore
environ dix toises au bout de la briqueterie, fur,
fa largueur.

On commence d'abord par dresser le sol ; on e»
recomble tous les sillons

, on en abat toutes les iné-
galités. On divise sa surface en plusieurs espaces ali-
gnés au cordeau, dont ceux destinés à recevoir les
haies de briques pour les sécher, peuvent avoir
chacun huit pieds de large, 6k leurs intervallesalter-
natifs environ vingt pieds

, pour y travailler la bri-
que , ou former les rues entre les haies ; les ouvriers
appellent ces rues places.

Chaque espace destiné pour une haie de briques ,est enceint d'une rigole de huit pouces de large ,dont les trous se relèvent 6k s'étendent en-dedans ;
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cette rigole reçoit les eaux de pluie, 6k tient à sec
le pied de la haie.

Les intervalles ou les places entre les haies, sont
exactement pelées avec des pelles de tôle , ou avec
des houes à nettoyer , pour en ôter les herbes ;
elles sont bien ratissées 6k battues à la dame

,
s'il y

a des terres fraîchement remuées. Quand les places
sont parfaitementunies 6k régalées, suivantla pente
qu'on doit donner au terrain

, on y semé du sable

que Ton étend avec le poussoir. Ce que le râteau
emporte de ces places, se relève encore fur Ten-
ceinte des haies , pour en établir le pied quatre à
cinq pouces plus haut que le terrain des places. On
bat de même à la dame l'intérieur des haies pour
qu'il n'y ait rien de raboteux. On y étend une cou-
che de paille mince 6k bien jointive ,

afin que les
briques ne portent point fur la terre , 6k aient un
peu d'air par dessous.

A Tune des extrémités du terrain , les ouvriers
établissent une baraque de vingt pieds de long sor
seize de large par le bas : l'un de ses pignons est
formé de briques 6k d'argille

,
6k supporte une che-

minée ; tout le reste est de bois 6k de paillassons :

cette baraque est pour les ouvriers au nombre de
six

, avec une femme pour y faire le ménage ; ils y
passent tout le temps du travail fans retournerchez
eux.

A peu de distance de celle-ci
,

ils en construisent
une autre avec de menus bois 6k des paillassons de
douze pieds de long 6k huit de large

, pour y con-
server sèchement la provision de sable. On a soin
de le faire sécher au soleil avant que de le cacher
dans cette baraque. Le fable que Ton emploie dans
ces briqueteries

,
est du fable de carrière très-fin.

Comme Teau est absolument nécessaire ici, 6k sur-
tout près du monceau de terre , on ne manque pas
de profiter pour cela

,
de celle qui pourroit s'être

amallée dans quelques mareS ou fosses du voisi-
nage ; sinon on emploie les six hommes de la table
de briques , à creuser un puits avec une rigole èk
plusieurs petitsbassins fur fa longueur,où Teau puisse
s'amasser 6k être puisée avec les écopes. L'entrepre-
neur de la briqueterie fait garnir ce puits de tout
ce qui est nécessaire pour puiser Teau ; 6k s'il a des-
sein de faire fabriquer successivement , au même
lieu

, plusieurs fourneaux considérables, il fait re-
vêtir ce puits de maçonnerie, pour éviter Ten-
tretien.

La préparation de la terre s'exécute ici par deux
de ces six hommes dont nous avons parlé ; on les
nomme batteurs. Ceux-ci

, armés d'écopes , com-
mencent par arroser le profil des terres tirées

, pour
le bien imbiber ; puis avec des pellettes

,
ils coupent

les terres assez minces vers le pied du profil, les
jettent 6k les éloignent d'environ six pieds. Le haut
du profil des terres tombe bientôt, 6k oh rejette
pareillement ces terres fur les premières, pour en
faire un nouveau monceau.

Dès qu'on a fait un tas de ces terres, de six à huit
pouces d'épaisseur, fur une base à peu près circu-

laire , de sept à huit pieds de diamètre y on l'arrose
de beaucoup d'eau. On continue d'arroser le profil
des terres , 6k d'en relever ce que Ton en fait tom-
ber , en s'aidant quelquefois de la houe 6k de son
talon, pour les émietter plus facilement, en arro-
sant toujours largement. Cette manoeuvre se répète
jusqu'à ce que les batteursen aientjusqu'auxgenoux,
vers le milieu du nouveau tas.

Pour détremper cette terre bien également, 6k
faire pénétrer Teau par-tout, les deux batteurs pren-
nent chacun une houe, avec laquelle ils la tirent
peu-à-peu

, en faisant ainsi changer de place à tout
le monceau, qu'ils remanient de même deux fois
de fuite, en Tarrofant fréquemment.

La terre a pris à peu près la consistance d'un
mortier un peu ferme , lorsqu'ils commencent à la
battre. On l'arrose 6k on la retourne avec des pel-
lettes , la faisant encore changer de place. Enfin on
prend une houe

, avec laquelle on la remue de nou-
veau , en la tirant à soi ; 6k chaque fois que le bat-
teur Ta élevée devant lui d'environ dix-huit pou-
ces ,

il la bat avec le talon de la houe , pendant
que l'autre continue à en retourner une autre por-
tion avec la pellette. Ils manient ainsi tout le mon-
ceau auquel ils donnent la dernière façon

,
qui con-

siste à le relever fur quatre à cinq pieds d'épaisseur,
avec des pelles de bois, attendu que cette terre
devient un peu coulante.

i

Cette opération des batteurs est des plus péni-
bles

, mais aussi des plus importantes ; lorsqu'elle
est bien faite, les ouvriers unissent la surface du
nouveau tas, 6k le couvrent de paillassons pour
empêcher l'ardeur du soleil de le dessécher ; mais
ils égalisent auparavant , 6k rendent luisante la
surface de la terre , ce qui contribua à Tentre-
tenir fraîche

,
6k empêche que les brins de paille

qui tombent des paillassons, ne se mêlent avec , lors-
qu'on les enlève , ensorte qu'on les en retire plus
facilement.

Chaque sois que cette terre change de place
, on

a soin de relever les bords tout autour avec des pel-
les

, pour ne point perdre ce que les pieds entraî-
nent à chaque mouvement. Les batteurs, au reste ,
ont sein d'en rejeter toutes les pierres 6k graviers
qu'ils y rencontrent, qui nuiroient beaucoup à Tou-
vrage ,

si on les y laissoit. La préparation d'un mon-
ceau de terre , d'environ cinquante pieds cubes-,
telle qu'on vient de la décrire

,
est Touvrage d'une

heure ck demie de travail.
Dans les briqueteries ou tuileries de la Suisse, je

dis ou tuileries ( car il n'est aucune briqueterie pro-
prement dite ; on fait par-tout de la tuile 6k de la bri-
que en même temps )

, on y prépare la terre encore
diiìéremment.On Tentasse d'abord devant le hangar
ou la halle où Ton fabrique la tuile ; 6k à mesure
qu'on Tamène

, on a soin de la bien battre ,
afin

de rindre le tas plus ferme. Lorsqu'il y en a une
certaine quantité

, on la coupe par tranches assez
minces, ayec une houe ou une pioche plus large
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4foe la. pioche ordinaire; 6k dans cette opération,
les ouvriers ont soin de rejeter toutes les pierres,
ou tout autre corps étranger qui pourroit s'y trou-
ver. Ces tranches tombent au pied du tas , dans uneespèce de bassin sait avec des planches , qui se
trouve sous le couvert de la halle ; on en remplit
le bassin d'un piedx6k demi, après quoi on jette
fur ces tranches de Teau, mais peu à-la-fois

,
lui

laissant toujours le temps de s'imbiber insensible-
ment. Lorsqu'on voit que toutes ces tranches en
contiennent suffisamment, on les pétrit avec les
pieds, jusqu'à ce que Ton ne sente plus aucune du-
reté , ensorte que toutes les petites masses soient
bien écrasées. On prend ensuite cette terre, 6k onTentasse derechef, ayant soin de la bien battre pourrendre le tasplus compacte6kplus ferme.Onlacoupede nouveau avec la pioche , en tranches aussi min-
ces que Ton peut, 6k on a soin, commeauparavant,d'ôter tous les corps étrangers qu'on y trouve. Après
quoi on forme de nouveau un tas de toutes ces
tranches , 6k c'est la dernière opération ; la terre est

_.alors en état d'être moulée facilement.
Nous remarquerons enfin, avant que de quitter

ce sujet 6k de passer au moulage , qu'on peut dire
en général, que plus une terre est travaillée 6k cor-
royée

, mieux elle vaut ; que Ton peut 6k que Ton
doit même épargner Teau , mais jamais le travail des
bras 6k le temps. M. Gallon, lieutenant - colonel
Jans le génie , qui a étudié avec attention Tart du
briquetier, s'est assuré par des expériences , que plus
une terre étoit corroyée , 6k plus il falloit de force
pour casser les briques que Ton en formoit. Nous al-
lons rapporter cette expérience

,
qui prouve com-

bien la préparation de la terre est essentielle pour
que la brique soit de bonne qualité.

II fit mettre" en dépôt sous un hangar, une cer-
taine quantité de la même terre qu'on employoit,
& il la prit dans l'état où elle est quand on en fait
des briques. II convient que cette terre n'est pas des
meilleures qu'on puisse employer. Sept heures après
il la fit mouiller & battre pendant l'espace de trente
minutes : le lendemain

, on répéta la même manoeu-
vre , 6k on battit encore la terre pendant trente mi-
nutes ; Taprès-midi, on battit encore cette terre pen-
dant quinze minutes , après quoi on en fit des bri-
ques. Cette terre n'a été travaillée que pendant une
heure de plus que suivant l'usage ordinaire ; mais
elle Ta été en trois temps différens.

II faut remarquer que cette terre avoit acquis
plus de densité par cette seconde préparation ; car
une brique formée avec cette terre pesoit 5 livres
11 onces , tandisqu'une autre faite en même temps ,dans le même «ioule , par le même ouvrier , avec
de l'autre terre , ne pesoit que 5 livres 7 onces.
Enfin, après avoir laissé sécher à l'air ces briques
l'espace de treize jours , 6k les avoir cuites fans au-
cune autre précaution , comme les autres , on les
examina à la sortie du four , 6k il se trouva que les
briques faites avec la terre plus corroyée

,
pesoient

toujours quatre onces de plus que celles formées

avec l'autre terre qui ne rétoit pas autant ; l'une 6k
l'autre de ces briques ayant perdu 5 onces de leur
poids , à cause de 1'humi.dité qui s'est dissipée. Mais
la résistance de ces briques a été bien différente ;
car en les soutenant par le milieu sur un tranchant,
6k les chargeant à chaque bout, la brique formée
de terre bien corroyée

,
n'a rompu qu'après avoir

été chargée à chaque extrémité de 65 livres, ou de
130 livres en tout, tandis que les autre#n'ont pu
supporter dans les mêmes circonstances que 35 li-
vres à chaque bout, ou 70 livres en tout.

Cela ne veut pas dire cependant que la prépara-
tion de la terre fasse tout, 6k que le choix de cette
terrene soit pas quelque chose d'essentiel : nous avons
toujours ici les expériencesde M. Gallon, qui ne lais-
sent aucun doute sur ce sujet. II prit d'une terre
qu'on tiroit autrefois de la couturs Saint - Quentin
près Maubeuge; il la fit préparer fans y mettreplus
de temps ni plus de peine que Ton ne fait ordinai-
rement ; on moula cette terre dans le même moule
que les précédentes, 6k on cuisit les briques avec
du charbon de terre : elles pesoient, après avoir
été bien sechées, 5 livres 12 onces ; 6c après la
cuisson , leur poids étoit réduit à 5 livres 6 onces :
appliquées comme les autres sor un tranchant, ellès
ne se rompoient qu'après avoir été chargées à cha-
que bout de 220 livres ou de 440 livres en tout.

Nous ajouterons
, pour terminer ce sujet de la

préparation des-terres
,

les règles que M. Duhamel
donne

,
d'après les expériencesqu'on vient de rap-

porter , comme étant les meilleures.
Après avoir reconnu par des expériences que la

terre est propre à donner des briques de bonne qua-
lité, il faut i°. la tirer avant Thiver ck Tétendre à
une médiocre épaisseur

, pour qu'elle puisse rece-
voir les influences de la gelée.

20. Dans la saison de mouler , après avoir étendu
le volume de terre qu'on veut préparer , on Tim-
bibera d'une suffisante quantité d'eau pour que cette
terre puisse en être pénétrée par-tout. On laissera
cette terre en cet état pendant une demi-heure ; on
la mettra en tas supposes de neuf pieds en carré fur
un pied d'épaisseur

, 6k on formera autant de ces
tas que le mouleur en pourra employer dans là
journée.

30. La demi-heure étant écoulée
,

le batteur de
terre 6k le mouleur pétriront avec les pieds

,
6k pen-

dant une heure ,
chacun de ces tas ; ils finiront par

les retourner 6k les polir avec la pelle mouillée
, 6k

les laisseront couverts de paillassons jusqu'à Taprès-
midi du même jour.

4°. Au bout de sept à huit heures
,

ils remêleront
chacun de ces tas fans y mettre d'eau

,
à moins

qu'un grand hâle n'eût trop durci la superficie
: en

ce cas , on en pourroit jeter fur le dessus. On em-
ploiera encore une heure à pétrir chaque tas ,

seu-
lement avec le hoyau 6k la pelle, en observant de
changer les tas de place lorsqu'on en retournera la
terre , 6k cette fois on donnera au tas la forme d'un
cône.

Qqii
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5°. Le lendemain de grand matin, on remuera

encore cette terre pendant un quart-d'heure ; après
quoi elle sera en état d'être employée par le mou-
leur.

Travail du mouleur.

Les briquesse moulent presquepar-toutde la même
manière ; aussi ne nous arrêterons-nous pas beau-
coup sor ce sujet : nous nous contenterons de recou-
rir ici à nos ouvriers Liégeois

,
6k de voir comment

ils finissent leurs ouvrages.
Nous avons vu qu'il y en a deux des dix qui for-

ment une table , qui préparent la terre , 6k qu'on
nomme batteurs. La terre étant préparée comme on
l'a dit, un ouvrier qu'on appelle le brouetteur, la
transporte au mouleur qui est le chef de la troupe.
11 en charge chaque sois fur la brouette de quoi for-
mer quatre-vingt à cent briques. II a soin de mettre
des planches par terre depuis le tas jusqu'à la table
à mouler, afin que la brouette roule plus facilement,
& de ne pas sillonner la place qui a été régalée 6k
sablée. En arrivant à la table à mouler ,

il renverse
sa terre près du mouleur ; il prend soin de couvrir
•cet approvisionnement de paillassons

,
6k ramasse

-fur son chemin ce qui peut être tombé de la
brouette.

il a eu soin auparavant de ratisser avec le pous-
soir tout le terrain où Ton va travailler, d'y appor-
îer du sable

, tant pour Tétendre par-tout où Ton
mettra des briques, que pour en fournir la mi-
nette : il a aussi eu soin de faire remplir d'eau le
baquet.

Le porteur est ordinairement le plus jeune de tous
les ouvriers : c'est par où Ton commence Tappren-
tissage

,
à Tâge quelquefois de 12 à 14 ans. C'est

cet enfant qui a posé la table à moulin au lieu où
l'on va travailler : il a nettoyé 6k lavé tous les
outils du mouleur dans un seau d'eau que le brouet-
teur lui a fourni fur le lieu même ; il en a rempli
le baquet, 6k il a tendu un cordeau à Textrémité de
la place pour aligner la première rangée de briques
qu'il y doit poser.

C'est ensuite de tous ces préparatifs que le mou-
leur commence ses fonctions. Le coin de la table à
mouler a été saupoudré d'un peu de sable

,
ainsi

que l'un des deux moules qui est posé sur ce coin.
Le mouleur plonge ses bras dans le tas ; il emporte
un morceau de 14 à 15 livres pesant, le jette d'a-
bord en entier & avec force sur la case ou moule
la plus près de lui ; rase en même temps cette case
à la main , en y entassant la matière , 6k jette ce
qu'il y a de trop fur la seconde qui n'a pas été rem-
plie du premier coup comme la première : il rase
aussi cette case à la main en entassant, 6k il remplit
les vides qui s'y trouvent ; saisissanten même temps
de la main droite la plane dont le manche se pré-
sente à lui, il la passe fortement sur le moule pour
enlever tout ce qui déborde

,
6k donne un petit

coup du plat de la plane comme d'une truelle
, sur

le milieu du moule
, pour séparer les deux briques

l'une de l'autre : U dépose le reste de la terre à côfá
de lui fur la table.

Dans Tinstant le porteur tire à lui le moule par
les oreilles ; 6k le faisant glisser au bord de la table,
il Tenlève à deux mains en le renversant 6k le dres-
sant adroitement sur son champ , de façon que.les
deux briques

, encore toutes molles, ne puissent
ni tomber ni se déformer. II va porter ces deux bri-
ques le long de son cordeau : là

,
il présente le

moule près de terre , comme s'il vouloit le placer,
sor le champ ; puis le renversant subitement à plat,
il applique juste le moule 6k les deux briques à}>lat
fur terre, 6k retire son moule en haut , en pre-
nant bien garde d'observer Tà-plombdans ce dernier
mouvement, qui défigureroit immanquablementles
deux briques, pour peu qu'il eût d'obliquité.

Aussitôt le porteur revient à la minette avec son
moule ; il le jette dans cette minette remplie de
fable, l'en saupoudre légèrement , 6k l'en frotta
tout autour 'avec la main.

Pendant son voyage 6k ses mouvemens qui n'ont
pas duré plus de 8 à 10 secondes de temps ,

le mou-
leur a déja formé deux autres briques que le porteur
enlève comme les premières. Ainsi le mouleur en-
lève fur le champ dans la minette le second moule
d'une main 6k un peu de sable de l'autre pour frot-
ter sa table

,
6k tous deuxrecommencent les mêmeç

manoeuvres que Ton vient de décrire.
Toutes les manoeuvres dont nous venons de par-;

ler se font avec une très-grande vitesse ; ensorte
que pour supporter ce travail, il saut que les gens
qui composent Tatelier soient capables de résister à
une grande fatigue.

C'est à la vue de ce vif exercice que naît la cu-
riosité de savoir combien un bon mouleur peut
former de briques dans fa journée ; 6k on apprend
avec surprise qu'il peut en former neufà dix milliers,'
pourvu qu'il puisse travailler douze à treize heures,
comme il le fait si le temps le permet.

On peut juger par-là du travail de tous les autres
ouvriers ; car neuf à dix milliers de briques

,
de

neuf pouces de longueur sor quatre pouces six li-
gnes de largeur, 6k de vingt-sept lignes d'épaisseur-,'
exigent quatre cens à quatre cens quarante pieds
cubes de matière préparée

,
c'est-à-dire, près de

deux toises cubes. II faut que les deux batteurs four-
nissent dans la journée à cette consommation, en
la remplaçant au magasinpour que rien ne languisse.'
U faut après cela que le rouleur mène cette quan-
tité de terre auprès de la table du mouleur

,
qui

change de place à mesure qu'il remplit les places
entre les haies, 6k qui s'éloigne par consequent du
tas.

II faut enfin que cette quantité de neuf à dix
milliers de briques passent successivement par les
mains du porteur 6k du metteur en haie, dont nous
allons parler.

II est essentiel que le mouleur ait la main formée
à son exercice, afin que ia matière soit d'une égale
densité dans toutes les briques , 6k qu'il ne s'yreur-



rB RI BRI 209
*ontre rias dévides ou des inégalités décompres-
sion uui se feroient remarquer au fourneau.

. ; Lorsque le mouleur a travaillé tout le long de
lune des places, le porteur transporte-fatable dar.s
la place suivante ; 6k il les parcourt successivement
toutes. Le mouleur auroit fini fa tâche de cinq cents
milliers en deux mois ,

fans les .pluies qui sont assez
fréquentes dans les mois de mai .6k dé juin , saison
de fabriquer la brique ; ensorte que ce travail dure
ordinairement trois mois. Nous observerons ici ,
quant au temps de mouler , soit brique , soit tuile,
qu'il ne faut pas commencer trop tôt au printemps,
ni finir trop tard en automne, afin que la brique ait
encore le tems de sécher avant qu'il gèle ; car si la
gelée la surprend avant qu'elle soit lèche , elle tombe
par feuille 6k la façon est perdue.

Le metteur en haie est l'ouvrier qui a soin de la
brique lorsqu'elle a été une fois couchée sor le sa-
ble. Si le temps est beau 6k qu'il fasse du soleil, il
ne faut pas plus de dix à douze heures à ces bri-
gues rangées dans les places , pour se ressuyer 6k
prendre consistance au point de pouvoir être ma-
niées fans se déformer. Si le tems est couvert ck qu'il
.survienne des coups de soleil vifs

, ils peuvent pré-
cipiter la dessication des briques à leur surface su-
périeure , les faire gercer 6k casser. Alors le metteur
«n haie doit les saupoudrer de sable pour ralentir
l'évaporation de leur humidité ; il doit même les
couvrir quelquefois de paillassons , sor-tout s'il sur-
vient une grosse pluie.

Ainsi Ton voit qu'il est absolument essentiel de
veiller à ce que la dessication de la terre préparée
ne soit trop prompte, trop vive , trop précipitée,
de même qu'elle ne soit troublée, ni ralentie, mais
qu'elle se fasse sûrement 6k graduellement. C'est de
cette attention que dépendent en parrie la solidité du
travail 6k la bonne qualité de la brique.

Travail du metteur en haie.

Lorsque les doigts ne s'impriment plus dans la
brique ,

6k qu'elle a déja acquis assez de solidité, le
metteur en haie commence alors son travail, 6k s'en
va d'abord parer la brique : voici en quoi ce travail
consiste.

On conçoit qu'en retirant le moulechargé de des-
sus la table

,
6k en posant ensuite les briques sor le

fable , cette terre encore tendre peut ramasser quel-
que ordure qui , en s'attachant autour , peuvent
-altérer la figure parallélipipédale qu'elles doivent
avoir. Pour leur rendre exactement leur forme

, ce
:óui s'appelle les parer, le metteur en haie se pré-
íente fur le flanc des rangées , tenant à fa main un
couteau ordinaire. II passe le couteau le long du
bout des briques qui sont le plus près de lui

, 6k

coupe par ce mouvement les bavures de l'un des
bouts; puis il met de l'autre main chaque brique
fiir son champ fans lui faire perdre terre ; en même
temps il passe légèrement le couteau fur le bout le
plus éloigné 6k sor le flanc qui se présente en haut:

.ainsi les quatre côtés se trouvent parés. II est clair

que les bords du plan supérieur n'ont pas besoin de
cette opération , parce qu'ils se trouvent parfaite-
ment parés 6k arrangés par le mouvement du moule
lorsqu'il abandonne la brique.

On peut en parer une quinzaine sans bouger de
la place

,
c'est-à-dire,autant que le bras d'un homme

peut en atteindre dans l'attitude où il est. Alors, en
relevant ce premier rang fur son champ _ le metteur
en haie en dérange deux qu'il resserre un peu con-
tre les autres, pour pouvoir placer son pied dans
leur intervalle, ck passer au second rang ; il met ainsi
successivement tous les rangs fur leur champ.

Si le temps est beau 6k ne menace pas de pluie ,le metteur en haie continue ce travail tant qu'il ades briques à relever. Mais si le tems est douteux,
il va les arranger sor les haies dès qu'il y en a centde relevées. Cette attention est sondée fur ce que
la brique crue qui reçoit la pluie fur le champ

,
se

déforme très-facilement 6k se réduit en morceaux;
au lieu que mouillée par sesgrandes surfaces, elle
résiste davantage

,
6k n'est pas sitôt hors jde service.

Le metteur en haie, après avoir paré les briques
,les transporte avec la brouette au pied des haies Là

il les arrange toutes fur leur champ, 6k les pose Tune
fur l'autre, de façon qu'elles occupent le moins d'es-
pace qu'il est possible. II faut aussi que l'air les frappe
de tous côtés, ck que les briques aient entre elles
lemoinsdecontactque leurforme peutle permettre.

Ces haies sont des espèces de murailles auxquelles
on ne donne que quatre briques d'épaisseur, lors-
qu'on a tout l'espace nécessairepour travailler. Pour
qu'elles puissent se soutenir fans accident fur la hau-
teur de cinq pieds, on observe d'en construire les
extrémités un peu plus solidement que le reste, 6k
de maintenir la haie bien à-plomb sur toute sa lon-
gueur. Lorsque ìa place manque, 6k qu'on est obligé
de donner à ces haies plus d'épaisseur, il arrive que
celles du milieu ne peuvent pas sécher, sur-tout si

on range d'abord beaucoup de briques à côté les
unes des autres. Pour éviter cet inconvénient, le
mouleur doit changer fa table de place successive-
ment , pour que le metteur en haie ne forme jamais
fa haie de plus de quatre briques ou feuilles

, comme
il les appelle

, en la commençant ; 6k quand celui-ci
est obligé de Tépaissir, il ne doit y ajouter qu'une
feuille à-la-fois, en changeant alternativement de
côtés.

II faut avoir successivementdes paillassons
, pour

couvrir totalement les haies pendant la nuit, 6k
chaque fois qu'on prévoit la pluie

,
qui seroit un

grand désordre dans les briques. C'est pourquoi on
est obligé d'y entretenir un gardien, lorlque le mou-
lage est achevé

,
qui y demeure ordinairement pen-

dant six semaines.
Telle est la manière de former la brique en Flan-

dres 6k dans TArtois; on observe à peu près les
mêmes choses dans les autres briqueteries de France.
La différence qu'il peut y avoir

,
c'est que tout le

travail ne se fait pas comme ici à découvert ; la table
du mouleur étant placée sous le hangar ; le mouleur
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outre cela prend sa terre sur la table, qui lui est
apportée par le rangeur, comme cela se pratique

au Havre. Les briques ne se mettent pas non. plus

en haies en plein air ; on les transporte quand on
peut les soutenir , sous un hangar dont les murs sont
percés d'une quantité de trous, d'environ quatre
pouces en carré, pour que l'air les traverse libre-
ment, sans que la pluie puisse y tomber.

II y a aussi quelque diversité dans Tarrangement
des briques qui forment les haies; mais nous n'en-
trerons plus dans aucun détail à cet égard.

La manière de mouler les briques en Suisse
,

6k
de les faire sécher, est encore différente de ce qu'on
a dit sur ce sujet. La table du mouleur se place sous
la halle, près de Tendroit où Ton a préparé la terre ;
elle est assez grande pour qu'on en puisse charger
une partie d'une certaine quantité de terre que le
mouleur peut prendre commodément de fa place

,qui est à Tangle , ou à l'autre bout de la table. II a
aussi devant lui une caisse remplie de lable

,
6k à

côté un baquet plein d'eau, pour mettre la plane
dedans , 6k pour mouiller le dessus de la brique

,
avant que de passer la plane pour Tunir. La table
étant ainsi rangée, le mouleur commence par sau-
poudrer de sable l'angle où se place le moule, 6k

un espace quelconque de la table. Alors il prend au
tas une quantité de terre suffisante pour remplir le
moule; il la roule dans Tendroit couvert de fable,
6k il Tarrondit un peu par ce maniement,après quoi
il la jette avec force dans le moule qu'il remplit
ainsi ; il rase avec la main le moule pour emporter
le plus gros de la terre qu'il rejette au tas ; enfin, il
mouille avec la main le dessus de la brique, 6k il
passe la plane qu'il tient des deux mains par les bouts
pour Tunir. II y a un banc à côté de lui, 6k à quel-
ques pouces plus bas que la table ; le porteur pose
là-dessus, près du moule, un petit ais, un peu plus
grand que la brique ; il a soin de la saupoudrer de
sable, 6k c'est là-dessus que le mouleur pose fa bri-
que, en tirant le moule de côté fur un ais; 6k en le
soulevant, la brique y reste. Mais le moule en quit-
tant la brique, élève tout autour une petite bavure,
c'est pourquoi le mouleur appuie les bords de son
moule fur ceux de la brique, en prenant toujours
deux côtés à-la-fois, moyennant quoi il la fait tom-
ber. Le porteur enlève Tais 6k la brique ; mais aupa-
ravant il emporte , avec un morceau de bois un peu
tranchant, en le passant légèrement autour des côtés,
les bavures qui s'y trouvent, 6k il a eu soin de pré-
parer aussi une couple de ces petits ais en les saupou-
drant de sable, 6k de les ranger sor le banc àla portée
du mouleur. Celui-ci, après avoir mis la brique fur
Tais , plonge son moule dans le fable de la caisse

, le
remet à fa place, 6k continue son ouvrage comme
on vient de le dire.

On ne fait sécher en Suisse ni briques, ni tui-
les à découvert, mais la halle est faite de façon
qu'on y en peut sécher une grande quantité. C'est
un bâtiment auquel on donne ordinairement une
forme à peu près carrée, quoiqu'il convient mieux

de lui donnercèlle d'unpróllélogrammé-rectangle.o*
carré long du double.de lai largeur, afin que l'air

y circule mieux. On. a foin de disposerles colonnes
de charpente , ensorte qu'il y aitau milieu du bâti-
ment une allée , pour y placer la table du mouleur.
On établira ensuite avec des: poteauxd'autres allées
parallèles à celle-ci, mais qui n'auront que deux ou
troispieds de large. On entaille ces poteaux,afin de
former des tablettes au moyen de fortes Jattes de
sciage placées dans ces entailles

,
à la distance de six

pouces , sor la hauteur de six à sept pieds. C'est là-
destus que le porteur va ranger- les briques au sortir
de la table du mouleur : comme elles sont toutes fur

.des ais ou planchettes, il peut en porter trois à-la-
fois

, une fur la tête 6k une à chaque main. Une de
ces allées suffit pour desservir les tablettes qui sont
aux deux côtés, ensorte que Ton peut rapprocher
les poteaux des autres tablettesopposées à celles-ci ;
ce qui fait gagner beaucoup de place. Pour en-ga-
gner encore plus, on fa.it un étage sous le toit dont
on planche les allées-, de façon qu'on puisse relever
les planches quand toutes les tablettes sont gar-
nies

,
afin de ne pas empêcher Tair de jouer. On

pratique, pour celui-ci, des lucarnes dans le toit.
Cet arrangement fait que dans un petit espace, on
peuty sécher beaucoup de briques ; cependant, si le
cas arrive qu'on ait besoin de place pour mettre de
nouvelles planchettes, alors les ouvriers ôtent de
dessus les tablettes celles qui-sont les plus sèches,
6k ils forment des haies sous le couvert ( à peu
près comme on Ta dit précédemment, 6k fans leur
donner autant d'épaisseur )

,
où elles achèvent de

sécher. On remarquera enfin que la méthode de po-
ser la brique sur des planchettes, est très-propre
pour la conserver droite comme elle est au sortir
du moule, plutôt que de la mettre sur le terrain qui
ne peut jamais être bien dressé.

Des différentes façons de cuire la brique.

Après avoir rapporté les différentesméthodes de
préparer la terre ,

de former 6k sécher la brique
,

H

ne nous reste qu'à parler aussi des différentes façons
de la cuire; 6k c'est de quoi nous allons nous oc-
cuper.

La brique se cuit, comme on Ta déja dit, avec
du bois, ou du charbon de terre, ou de la tourbe.
Mais ces différentes matières demandent des fours
différens; nous parlerons d'abord de ceux où l'on
emploie du bois , 6k nous commencerons par la des-
cription des grands, tel qu'est celui du Havre. '

Ce four consiste en un bâtiment, dont la partie
qui est le four

,
est faite de murs parallèles dorit

Téloignementest de quatre pieds : le mur intérieur
doit être de brique. L'entre-d'eux de ces deux murs
est rempli de pierres ou de mauvaises briques, ma-
çonnées avec de la terre grasse, pour que le tout ne
fasse qu'un seul corps capable de résister à faction
du feu. L'intérieur du fourneau peut contenir cent
milliers de briques.

Cet espace est partagé dans le fond par douze files
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d'arcades faites de briques ; entre chaque file, ily a
des massifs ou banquettes de maçonnerie qui s'éten-
dent depuis le devant du four jusqu'au torid ; ces
massifs se nomment des sommiers : on commence
donc par bâtir ces sommiers du devant du sour-jus-
qu'au fond ; on bande après cela les arcades qui
n'ont d'épaisseur que la largeur'cTune-btfique, 6k qui
sont éloignées »les: unes des autres de la longueur
d'une brique ; en arroíarít ensuite avec de la brique
le dessus de ces arcades 6k des sommiers, on a les
banquettes, fur lesquelles on arrange la brique ,
comme on le dira. On donne aux sommiers une
formepyramidale,afin que la flamme puisse traverser
entre les cloisons des arcades, 6k que la chaleur se
répande dans toute retendue dii four.

; Les arcadesn'ayant que quatre pouces d'épaisseur,
& la distance entre chaque file étant de six pouces,
on les arcboute pour leur donner plus de solidité,
c'est-à-dire, qu'on les lie les unes aux autres, avec
des traverses ou languettes faites de briques posées
fur le champ. Les nies d'arcades répondent à trois
houches voûtées, avec des portes que Ton ouvre
ou que Ton ferme pour régler le degré dé chaleur
convenable à la cuisson des briques.

Il y a outre cela deux portes au corps du four
,dont Tune sert à le charger; l'autre que l'on tourne

au nord, si cela se peut, sert à retirer les briques
lorsqu'elles sont cuites. Quand le four est plein

,
6k

avant que de mettre le feu, on ferme ces deux por-
tes arec un mur de briques boutisses

,
qu'on crépit

6k qu'on recouvre d'une couchede terre grasse d'un
pouce d'épaisseur. •

Les petits fours-n'ont point de mur extérieur; on
ne construit qu'un seul mur auquel on donne rrois
peids d'épaisseur ; l'intérieur est en brique , 6k on
amasse extérieurement aux deux tiers de la hauteur
une bonne quantité de terre ,

afin qu'il conserve
mieux fa chaleur ; on fortifie aussi quelquefois ce
mur par des contre-forts,6k on les enfonce en terre ;
mais il faut observer que le bas du four étant alors
plus bas que le niveau du terrain

,
sera sujet à s'em-

píir d'eau dans les temps de pluie ; il vaut donc mieux
faire ensorte que le bas du four soit toujours plus
élevé que le terrain d'alentour, afin qu'il soit sec

,
6k que Teau des pluies n'y pénètre jamais.

Ces petits fours n'ont qu'une grande gueule voûtée

en ogive, on la-nomme bombarde; un sommier 6k

deux rangées d'arcades ou arches; quelques-uns
ont deux sommiers 6k trois rangées d'arcades ; mais
cela n'est pas bien

, parce qu'on n'a pas la facilité de
jeter le bois sous les arches.

La bombarde est précédée d'une grande arcade

que Ton nomme la chaufferie
, au milieu de laquelle

est une ouverture par où la fumée s'échappe. C'est
là où coucha un cuiseur, pour être à portée de
veiller pendant la nuit à la cuite des "briques. Ordi-
nairement il <h'y a à ces fours qu'une ouverture ,
pour enfourner-' 6k défourner ; le£ uns la ferment

avec un mur de brique, comme on' Ta dit aupara-
vant ; d'autres-établissentdans l'épaisseurdu mur du

foitrdeflspaTpinsdebrique, okilsTerripIissentTentre-
[ deux avec du fable.
I

Les arches de la plupart des fours sont liées les
unes aux autres, par des briques de champ placées
de distance en distance

; ensuite on carrelé le gril
I dií four avec des'briques posées, ou avec de forts

carreaux; ayant Tattention de ménager des jours
entre les arcades : ce* jours se nomment ées lumières.
Un tour qúi a 18 pieds en carrés doit avoir 70 à
80 lumières au gril.

On en construit de plus petits qui n'ont que douze
à quinze pieds en carré

, qui ont des lumières à-pro-
portion. II faut cependantobserver qu'on ne carrelé
pas-, dans toutes les briqueteries, le gril comme
nous venons de le dire ; mais on pose immédiate-
ment les briques fur les tablettes , en les arrangeant
comme on le dira dans la fuite. La hauteur des fours

,depuis le gril jusqu'en haut, est égale à leur largeur
dans oeuvre.

Quelques-unsde ces fours sont couverts au dessus
par une voûte de brique, à laquelle il y a de distance
en distance des trous ou évents

, pour laisser échap-
per la fumée : enxiuvrant quelques-uns de ces trous
6k en en fermant d'autres, on peut diriger faction
du feu dans les différentes parties du four : on ferme
ordinairement en premier lieu Tévent du milieu

,pour déterminer la chaleur à se porter vers les
côtés.

Les fours qui ne sont point couverts d'une voûte ,sont ordinairement terminés par deux pointes de
pignon qui supportent un toit de voliche

, pour ga-
rantir la brique de la pluie tandis qu'on charge le
four ; après quoi on Yòte quand on met le feu au
four.

II y a quelque différence entre ces fours des bri-
queteriesou tuileries de France, 6k ceux des tuileries
de Suisse. La plus grande partie des fours de ce pays
sont plutôt petits que gran 1s ; il n'y en a aucun où
Ton puisse cuire cent milliers de briques à-la-fois

,
comme à celui du Havre

,
d'ailleurson n'y cuit jamais

des briques feules
, mais la plus grande partie du

four est pleine de tuiles ; car la consommation de
celle-ci est beaucoup plus grande qut; des premiè-
res, parce que la pierre propre à bâtir abonde dans
ce pays ; elle est d'ailleurs de bonne qualité , 6k ne
coûte pas à beaucoup près autant que les briques :
c'est pourquoi m la préfère.

La différence, dis-je qu'il y a entre les petits
fours de Suisse 6k ceux de France dont nous venons
de parler, consiste en ce que ceux de Suisse n'ont
pas cette grande gueule que Ton nomme bombarde.
Les deux files d'arcades ont chacune leur bouche
séparée , comme dans les grands fours dont nous
avons donné d'abord la description, cependantavec
cette différence

, que celles-ci (ont formées par une
voûte assez longue. On établit au dessus du four fur
les murs, des colonnes qui doivent avoir une cer-
taine hauteur, afin que le toit qu'elles soutiennent
6k qui couvre le dessus du four, soit assez éloigné
des briques ou tuiles, pour que le feu n'y prenne
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pas; car on né Tôte jamais, 6k tous les fours en ont.
Les bouches sont renfermées dans un hangar où se

tiennent les ouvriers qui veillent à la cuisson de la
brique : tout le reste d'ailleurs est tout-à-sait sem-
blable dans les uns 6k dans les autres : hormisqu'on

ne carrelé jamais 6k que Ton ne pratique point de
lumières ; mais on arrange d'abord les briques fur
l'arrasement des banquettes. • .v

Les fours de France ont aussi quelquefois un plus
grand nombre d'ouvertures pour les charger, que
ceux-ci. On commence à charger les premiers par
les ouvertures qui sont au niveau des banquettes ;
on enfourne ensuite par la porte, 6k on finit de les
emplir, quand ils sont découverts,par ledessus. Mais
s'ils sontvoûtés, on ménage tout au haut une fenêtre
par où on achève de les remplir. Ceux de Suisse
n'ont qu'une seule ouverture pour les charger ; elle
est au milieu du côté du four qui est opposé aux
bouches : elle commence à quatre ou cinq pieds
au dessus de l'arrasementdes banquettes, 6k s'étend
jusqu'au dessus du four. Lorsque le four est plein ,
on a soin de fermer, comme nous Tavons déja dit,
toutes ces ouvertures. .Mais avant que de quitter ce sujet, nous remar-
querons que Ton ne doit employer que les briques les
plus rafraîchies, c'est-à-dire , qui peuvent résister
le plus long-temps à Taétion du feu fans se fondre,
pour faire les arches 6k tout ce qui est exposé à la
grande action du feu : car il est aisé à comprendre
que si quelques-unes de ces arcades venoient à man-
quer pendant la cuisson , cela causeroit immanqua-
blement beaucoup de désordre dans Tarrangement
des briques, au grand préjudicede l'ouvrier.

En plusieurs endroits 6k pour éviter les frais
, on

construit les fourneaux avec des briques féchées au
soleil, 6k Ton s'en trouve très-bien La voûte même
peut être faite de ces briques ; elle ne laisse pas
d'être aussi bonne 6k aussi durable que si les briques
avoient été cuites. M. Schreber ( savant Suédois )
en appelle à fa propre expérience 6k au témoignage
d'un économe très-entendu , qui lui a donné les dé-
tails suivans fur la contruction d'un fourneau d'une
espèce singulière.

On peut se procurer à bon marché6k sans briques,
un four à cuire la tuile très-bon 6k solide. On le
construitde terre grasse mêlée avec de la paille bien
hachée, en égale portion. On pétrit le tout ensemble
comme pour faire des murs de torchis ; mais il ne
faut pas Temployersi mouillée. On la laisse pendant
une demi-journéeau moins au grand air 6k au soleil,
avant de Temployer. On la lève alors en gros mor-
ceaux , tant qu'un homme en peut manier à-la-fois,
6k on passe ces masses en croix Tune sor l'autre

,observant de bien égaliser les parois de part 6k
d'autre. Ces parois doivent avoir, pour la première
couche, cinq quarts d'aune de haut, sor deux aunes
de large dans les fondemens. On laisse reposer cette
couche pendant 8 à io jours

, après quoi on fait de
la même manière une seconde couche d'une aune
pu., cinq quarts d'aune en hauteur, On. élève cet

ouvrage en talutdans-la partie extérieure; erisortí*
que cette seconde couche ria plus qu'une aune 6k',
demie d'épaisseur. On rend l'intérieur bien égal 8c

;
perpendiculaire, 6k on le laisse sécher pendant huit

' jours. On continue de la même façon une troisième
6k quatrième couche, jusqu'à ce quele fourneau
ait atteint la hauteur ordinaire de cinq'à six aunes ;
les parois auront encore par le haut deux à trois
quarts d'aune d'épaisseur. Ce fourneau doit^avoir'.
un toit comme tous les autres. II est aisé de faire ce
toit mobile, ensorte qu'au moyen des rouleaux fur
lesquels il seroit posé

, on pourroit le mettre en
place 6k le reculer quand il seroit inutile. Par ce
moyen on est dispose de Télever autant, 6k il est à
Tabri de tout dangerdé feu, parce qu'on ne le remet
sur le fourneau qu'après que le feu est éteint. Une
expérience de plusieurs années m'a convaincu que
cette sorte de fourneau est plus durable 6k meilleure
que les fourneaux bâtis de briques 6k de pierres.
Les briques se consument bientôt, 6k le fourneau a
besoin de fréquentes réparations ; ce qui n'arrive
pas selon cette méthode. Les bouches 6k les arches
dans lesquelles on fait le feu

, n'ont pas besoin d'être
voûtées en briques. On applique fur un cintre en
demi-cercle, le même mélange de terre grasse 6k
de paille, 6k dès que le fourneau est bien sec, on
en tire le cintre : la voûte tient aussi bien que si on y
avoit employé la meilleure architecture, 6k elle n'a
besoin d'aucune réparation. »

Voilà ce qui regarde les différentes espèces de
four où Ton brûle du bois ; nous allons voir main-;
tenant comment on y arrange la brique pour la
cuire , en considérant d'abord ce qui se pratique,
dans les grands.

Comment on arrange les briques pour les cuire.

Le premier rang s'arrange de manière que les
briques croisent les banquettes formées par les ar-
cades ; 6k qu'ellesdépassent Tépaiffeur de ces arcades,'
ou arches, qui est plus petite que la longueur de
la brique.

Le second rang au dessus qui répond au vide qui
est entre les arches, est posé sur Textrémité des bri-
ques dont nous venons de parler , qui forment une
espèce d'encorbellement; les briques qui ont huit
pouces de longueur

, ont un pouce 6k demi de
portée par chaque extrémité. Cette position s'ob-
serve dans toute Tétendue du four ; de manière que
les briques laissent entre elles assez d'espace pour
que la chaleur puisse pénétrer dans l'intérieur du
four.

Les briques du troisième rang croisent celles du
second: celles-là sont croisées par celles du quatrième.
Les briques ainsi rangées dans toute Tétendue du
four

,
se nomment un champ de brique ; ,6k lorsqu'il

y en a dix , on forme ce qu'on appelle un lacet,
c'est-à-dire

,
qu'on arrange un rang de briques , en-

sorte que le jour qu'elles laissent entre elles est d'en-"
viron trois pouces ; ce qui se pratique toujours de
dix en dix champs. Dans tout lé reflç de la fournée,

a
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«'jr a que deux ou u-ois lignes de vide entré les

briques.
Cinquante champs de brique font une fournée

Complète ; la masse de briques excède les murs du
toirr de douze champs. On observe néanmoins de
revêtir le pourtour de cette partie excédente avec
des briques cuites , posées en panneresse ; ainsi ce
revêtement a quatre pouces d'épaisseur, non com-
£ris un. crépi de terre grasse dont on le recouvre,

e dessus du tas est couvert avec des tuiles posées
de plat, 6k qui se recouvrentpar le bout d'environ
un pouce : outre cela , quand le feu se porte trop
vivement d'un côté

, on a soin d'y répandre de la
terre. Ces grands fours

, tels que celui que nous
venons de décrire , servent à cuire la brique 6k la
tuile ; mais la plus grande partie de ceux où Ton
fait ordinairement de la tuile sont plus petits, 6k
n'ont que deux bouches.

Dans les autres fours où Ton cuit de la tuile avecla brique, on arrange d'abord un champ de briques
fur le gril. Les briques des autres champs sont ran-
gées tout près les unes des autres :

c'est par-dessus
ces champs de briques qu'on arrange les tuiles.

L'arrangement des briques dans les fours des tui-
leries de Grandson, est à peu près le même que ce-
lui que nous venons de voir. On arrange d'abord
le premier champ sor l'arrasement des banquettes.
On met ensuite le second champ que Ton range
exactement comme le premier

, avec cette disté-
rence que les briques de ce champ croisent celles
du premier : celles du troisième champ se rangent
de même 6k croisent celles du second

,
6k ainsi de

suite ; en observant néanmoins de faire ensorte que
les ouvertures que ces briques laissent entre elles ,répondent directement les unes aux autres dans tous
les champs. La nombre de champs de briqjes que
les tuiliers mettent dans leurs fours est assez arbi-
traire ; il dépend du plus ou du moins de briques
qu'ils doivent cuire ; car s'ils ont beaucoup de tui-
les à cuire 6k peu de briques , ils ne mettent qu'un
champ. On fait dans ces tuileries une espèce de
briques pour les canaux de cheminées ; elles sont
plus étroites 6k plus épaisses que celles que Ton fait
communément: elles ont neuf pouces six lignesde
roi de songueur , trois pouces deux lignes de large
ék deux pouces d'épaisseur ; celles-ci Te fendroient
toutes si on les rangeoit au fond du four

,
là où la

chaleur est la plus grande : c'est pourquoi on les
met au-dessus quand on en a à cuire , en les rangeant
une à une , 6k les tuiles font au milieu.

De la conduite du feu.

II n'est pas possible de donner des règles unifor-
mes pour la conduite du feu ; cela dépend de la
qualité du bois que Ton emploie

,
de la grandeur

du fourneau , 6k de la qualité de la terre qu'on y
doit cuire.

IIest cependant une règle générale,savoir, qu'on
doit commencer par faire un très-petit feu

,
c'est ce

flue les tuiliers appellent enfumer ; les briques qui
Arts 6- Métiers. Tome I. Partie I.

paroîssoîent sèches rendent alors beaucoup d'humi-
dité. Au four du Havre

, on ne fait à chaque bou-
che qu'un feu composé de trois grosses bûches ; on
Tentretient ainsi pendantvingt-quatreheures , après
cela on y ajoute une bûche. La prudence exige que
Ton continue long-temps ce feu pendant trente-six
à quarante heures

, 6k même plus long-temps si les
terres sont sortes

, pour éviter que la brique ou la
tuile ne fende 6k ne se déforme; on augmente petit
à petit ce feu

, ensuite on met le grand feu. Pour
cet effet, on range un tas de bûches tout-à-faitau
fond des bouches ; on tire en avant la braise , 6c
on met de nouveau bois par-tout , ce qui fait un
grand feu qu'on continue pendant vingt-quatreheu-
res : dans cet espace de temps , on consomme jus-
qu'à dix-huit cordes de bois.

La grande règle pour conduire le feu, est dé
l'entretenir égal par-tout. II seroit tout naturel do
penser que les points où le feu va plus vite , sont
ceux auxquels il faudroit fournir le moins de ma-
tière combustible

, mais c'est précisément le con-
traire. Le cuiseur doit jeter du charbon aux en*
droits où il voit le feu plus près de gagner la sur-
face ; mais il faut observer qu'on ne doit agir ainsi
que dans le commencementde Tembrâsement : c'est
peut-être parce que le feu est plus tôtpris dans les
endroits où il y a moins de matières combustibles.

Comme les vents retardent toujours la marche
du feu ou la rendent inégale dans Tétendue du four-
neau , il faut obvier aux inconvéniens par des abrir
vents, 6k éviter par-là les soufflures.

Quand on apperçoit que les gueules sont blan-
ches

, ou , comme disent les ouvriers , qu'elles sont
de la couleur de la flamme d'une chandelle, alors
on ralentit le feu pour empêcher que la brique ou
la tuile ne se fonde ; quelque temps après on ranime
le feu jusqu'à ce que la couleur blanche soit rétablie.

Si on apperçoit qu'il dégoutte de la terre fondue
entre les arches , on les débouche en poussant le
bois vers le fond, 6k on ferme les portes du côté
du vent qui anime le feu.

On couvre aussi de terre le dessus du fourneaui
du côté où le feu se montre trop violent ; 6k Ton
fait des ouyertures aux côtés où faction du feu paroît
trop lente.

Òn finit par fermer toutes les bouches 6k toutes
les ouvertures qui se font faites

, tant aux côtés qu'au
dessus du fourneau ; Touvrage continue à se cuire ,fans qu'on jette de nouveau bois ; on ne tire Tou-
vrage du four que lorsqu'il est refroidi. *

11 est essentiel que la brique soit mouillée au sortir
du fourneau ; quand elle ne Ta pas été

, elle aspire
Thumidité du mortier , qui alors ne prend point
corps 6k tombe en poussière.

Telle est
,

suivant M. Gallon, la manière de faire
cuire la brique du Havre , dans les grands fours ;
d'autres briquetiers conduisent leur feu bien diffé-
remment , 6k avec beaucoup plus de ménagement.
Nous croyons qu'il ne sera pas inutile de rapporter
ici ce que M. Duhamel dit à ce sujet ; car il n'est

Rr
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guère possible de connoître bien le fond de cet art,
que par la connoîssance des pratiquesdifférentes des
ouvriers.

D'abord , 6k pendant un ou deux jours, ils sont

tin petit feu de gros bois vis - à - vis le sommier ;
ensuite ils séparent le feu en deux, 6k ils mettent
chaque moitié vis-à-vis les arches, 6k Tentretiennent
avec de gros bois.

On y met quelques petites bourrées avec quel-
ques bûches bien sèches. Quand la braise de ce bois
est en partie consumée, on y ajoute quelques autres
bourrées 6k quelques bûches. On entretient ce feu
modéré pendant trente-six heures, en fournissant
toujours un peu de bois ; on examine ensuite le
dessus du four, pour connoître si la fumée sort éga-
lement dans toute son étendue

, ou par tous les sou-
piraux si on en a pratiqué : le quatrième jour on
augmente un peu le nombre des bourrées qu'on fait
entrer sous les arches, 6k on continueà en augmenter
peu à peu le nombre jusqu'au septième ou huitième
jour ; alors , au lieu de ces bourrées, on emploie
de bons fagots

,
dont on augmente le nombre pen-

dant deux jours pous établir le grand feu ; si on
n'apperçoit plus sortir par le haut du four une fumée
très-noire 6k épaisse, mais seulement celle du bois

,on juge que Thumidité des terres s'est dissipée , 6k
l'ouvrage-est en cuisson ; alors on augmente le feu
de fagots pendant environ deux jours.

II y a des briquetiers qui mettent le petit feu aufond des arches, 6k qui Tattirent peu à peu vers le
devant : ils font durer ce petit feu quinze à seize
jours, en Taugmentant toujours peu à peu, de sorte
qu'ils consomment cinq à six cordes de bois avant
que de mettre le grand feu. Alors ils ferment avec
des briques 6k de la terre la moitié de la hauteur
de la porte qui communique de la chaufferie à la
bombarde. Le grand feu se fait avec des fagots
allumés dans la bombarde ou fournaise; on les porte
sous les arches avec des fourches de fer qui ontdouze à quatorze pieds de longueur : ce grand feu
dure quatre à cinq jours 6k autant de nuits

,
6k con-

somme quatre à cinq milliers de fagots.
Si le feu paroissoit s'animer plus d'un côté qued'un autre , on Taugmenteroit dans les arches du

côté où il est le moins vif, 6k on couvriroit de terre
au dessus du four les endroits par où la chaleur s'é-
chapperoit en plus grande quantité ; car la vivacité
du feu se porte toujours vers Tendroit où le courant
de la chaleur s'établit.

Quand on ne voit plus sortir par le haut du four-
neau qu'une fumée claire , on augmente vivement
le feu ; 6k au bout de deux ou trois jours, quand
on voit le feu s'élever fort au dessus du four, on
maçonne entièrement la porte qui communique de
la chaufferie à la bombarde : on ferme aussi les sou-
piraux ou lumières du dessus

, si cette partie est
voûtée ; ou bien si le fout est découvert, on couvreTouvrage d'un pied d'épaisseurde terre 6k de gazon.La chaleur étant ainsi retenue ,

la terre continue à
se cuire. II est important de laisser refroidir Tou-

vrage peu à peu ; un refroidissementtrop précipité
romproit toutes les briques ou toutes les tuiles ; c'est

pour cela qu'il ne faut ouvrir 6k vider le four que
quand Touvrage a presque entièrement perdu sa
chaleur ; ce qui n'arrive dans les grands fours qu'au
bout de cinq à six semaines.

II est très-itnportant que toute Thumidité de la

terre soit dissipée , 6k que la chaleur ait pénétré
jusqu'au centre des briques , avant de donner le
grand feu ; car on trouve des briques vitrifiées à la
superficie , 6k dont la terre n'a pas perdu intérieu-

rement fa couleur naturelle : ces sortes de briques

ne valent absolument rien.
Pour faire une bonne cuisson, il .ne faut pas que

le feu soit jamais interrompu ; il doit toujours aug-
menter d'activité depuis le commencement de la
cuisson jusqu'à la fin.

Quand dans une partie du fourneau les briques

ne paroissent pas assez cuites, on en met tremper
quelques-unes dans Teau. Alors, si elles s'y atten-
drissent

, on les met à part pour les remettre une
seconde fois au four : ordinairement ces briques
fecuites sont excellentes.

Voici ce que les tuiliers de Grandson observent
en cuisant leurs briques 6k leurs tuiles. Ils enfument
d'abord leurs fours, en ne faisant qu'un très-petit
feu avec de gros quartiers de bois de chêne

,
qui ne

donne presque point de flamme ; on continue ce feu
de bois de chêne, qui est placé sous les voûtes, en
Taugmentant insensiblement,jusqu'à ce que la fumée
blanche cesse, que la fumée noire vienne 6k que Ton
n'apperçoive plus sortir de fumée par les voûtes ou
par les bouches ; car Thumidité qui sort de la brique
s'échappe aussi par-là. On continue ce feu pendant
deux fois vingt - quatre heures dans les fours qui
contiennent vingt-cinq à vingt-six milliers, tans
briques que tuiles. Alors la tuile 6k la brique ont
rendu toute leur humidité, 6k Ton peut commencer
à faire un feu plus vif 6k qui donne plus de flamme.
Pour cet effet

, on ne met plus de bois de chêne
sous les voûtes, ou dans les fournaises ;mais on brûle
alors du bois de sapin un peu sec , qui, comme Ton
sait, produit un feu vis accompagné de beaucoup
de flamme ; on Taugmente insensiblement jusqu'à

un certain point, qui dépend de la connoîssance que
les ouvriers ont de la terre ,

6k du plus ou moins de
facilité qu'elle a à cuire ; ensorte qu'on ne peut pas
bien le déterminer. Lorsqu'on ne brûle plus de bois
de chêne, mais du sapin ; on élève un petit mur de
briques jusqu'au milieu de la bouche du four, ensorte
quil n'y a que la partie supérieurequi soit ouverte:
on introduit le bois par dessus ce mur, qui en'sou-
tient une des extrémités ; on pratique seulement au
bas du mur un évent pour donner passage à l'air ;
afin que les charbons qui tombent au fond se con-
sument. On ne met jamais ni braise, ni bois sous les
arches ; le courant d'air qui s'établit dans ces longues
voûtes, suffit pour y porter suffisamment de cha-
leur ; car elle est plus grande 6k se porte avec plus
de force dans le fond du four , que vers le côté
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opposé ; ensorte que sans une précaution que les
ouvriers prennent, qui est d'élever le feu dans ses
voûtes de façon qu'il touche presque le dessus, les
briques 6k les tuiles rangées près d& ce côté neseroient pas assez cuites. Leur manière d'élever le
feu.au dessus de la voûte est bien simple ; ils brûlent
de longues pièces de sapin , dont une. partie excède
le mur qui ferme la bouche ; on charge avecdes pierres cette extrémité , ensorte que l'autre
s'élève jusqu'à ce qu'elle touche la voûte, alors la
flamme qui sort de la voûte monte en plus grande
quantité du côté opposé au fond, que dans le fond.

II faut environ quatre sois vingt-quatre heures
pour cuire unê fournée de vingt - cinq à vingt - six
milliers, tant briques que tuiles. Les ouvriers recon-noissent que Touvrage est cuit, lorsque

, comme ils
disent

,
les pièces qui sont au dessus du four ont

acquis une couleur de cerise d'un rouge-clair. Au
reste, ce dessus du four est couvert avec des tuiles
posées de plat, comme cela se pratique par-tout. On
gouverne aussi le feu ici, comme on Ta dit ailleurs ,en couvrant ou découvrant à propos le dessus du
four. Et quand Touvrage est cuit, on le couvre de
fable 6k de terre, 6k on achève de murer les bouches
6k les évents.

Voilà ce que nous avions à dire sor la manière de
cuire la brique avec le bois. II nous reste encore à
parler

, pour terminer cet article, de la manière de
cuire la brique avec le charbon de terre 6k avec la
tourbe. Mais comme cette opération de cuire avec
la houille , comme Ton fait en Flandre , demande un
assez grand détail, que M. Fourcroy rapporte avec
beaucoup de clarté , nous avons cru devoir donner
ici cette partie de son mémoire, telle que lui-même
l'a donnée , crainte d'en rendre quelques endroits
peu intelligibles en cherchant à Tabréger.

Manière de cuire la brique avec le charbon de terre &
avec la tourbe.

Les ouvriers qui enfournent 6k sont cuire la brique
au charbon de terre ,

sont ceux que Ton appelle pro-
prement briqueteurs ; apparemment parce que tout
le succès de Tentrepriie dépend d'eux. Quand on
parle d'un bon briqueteur dans toutes les provinces
du nord de la France , où Ton fabrique une grande
quantité de briques , on entend un bon conducteur
de fourneaux.

Un atelier de ces ouvriers ou une main de brique-
leurs , comme ils parlent entre eux, consiste en une
troupe de treize hommes , qui construisent en quinze
à seize jours, si le temps est favorable, un fourneau
de cinq cents milliers de briques. Les rangs entre
eux sont le cuiseur ou chauffeur , qui commande les
autres 6k conduit le feu ; deux enfourneurs qui arran-
gent les briques fur Je fourneau ; trois entre-deux
qui servent les premiers dans leurs opérations sor le
fourneau, 6k font passer les briques 6k le charbon de
main en main ; enfin, sept rechercheurs ou brouet-
teurs, qui voiturent au fourneau tout ce qui entre
dans la construction. L'entrepreneurleur fournit un

ou deux journaliers surnuméraires, pour écraser le
charbon s'il en est besoin.

Les différentes manoeuvres de tous ces ouvriers
sont continuellement entremêlées, parce que tous
contribuent égalementà la construction du fourneau.
Cependant

, comme le travail des enfourneurs 6k
celui du cuiseur demandent des attentions particu-
lières

,
je considérerai séparément leurs^fonctions ,

en indiquant la liaison qui se trouve entre celles du
cuiseur 6k des enfourneurs.

Les briqueteurs ayant reconnu que les briques sont
sèches 6k prêtes à être cuites , ce qu'ils apperçoivent
en en cassant quelques-unes, 6k en jugeant à la cou-
leur qu'il n'y a plus d'humidité

,
ils établissent le pied

de leur fourneau. Dans les grandes manufactures ,telles que celles d'A/mentières , d'où il sort neuf à
dix millions de briques par an, destinées pour Lille,
Douay, Tournay, Gand

,
6k toutes les villes qui

sont sor la Lys 6k TEscaut, les pieds des fours sont
faits d'une maçonnerie très-solide de briques 6k d'ar-
gile, qui sert à toutes les fournées. Pour les parti-
culiers qui ne travaillent point tant en grand

, onconstruit, fans argile , un pied de four exprès pour
chaque fournée

,
qui s'établit tantôt dans un canton ,tantôt dans un autre, selon que Ton peut rencontres

les veines d'argile.
On choisit, pour asseoir le fourneau, un terrain

uni près des haies des briques, avec la seule attention
que les eaux ne puissent y séjourner , ni y former
de courant quand il pleut. Sans peller ce terrain

96k fans aucune autre préparation
, on y décrit au,

cordeau un carré de trente-six à trente-huit pieds
de côtés, ou environ , pour la base du fourneau.

Les briqueteurs précautionnés sont aux quatre
angles du fourneau

,
saillir de neuf à dix pouces les

côtés du corps carré , fur environ cinq pieds de
longueur, en y formant à chaque angle une espèce
de contre-sortpour le rendre plus solide. Ils élèvent
ces contre-forts en talut, ensorte qu'ils se perdent
6k finissent dans le corps carré du fourneau, à cinq
ou six pieds au dessus de la base.

Sur ce tracé, on décrit encore au cordeau Templa-
cement des foyers destinés à recevoir le bois qui doit
allumer le fourneau ; ce sont de petites voûtes de
quatorze pouces de large, 6k environ dix-huit de
hauteur

,
espacées à trois pieds de milieu en milieu ,dont la cavité règne d'un côté du fourneaujusqu'à

l'autre, 6k dont les figures sont assez connoître la
construction.

Aussitôt que les cordeaux sont placés,les enfour-
neurs commencent leur travail ; on leur fournit pour
le pied de four, des briques cuites 6k des meilleures;
si Ton y en employoit de médiocrement cuites , le
feu pourroit les faire éclater, ou la charge pourroit
les écraser :1e pied de four ne seroit point solide. Ils
bordent les cordeaux en arrangeant les premières
briques avec soin

,
de façon qu'elles soient jointes

& bien assises fur leur plat le long des foyers: en-
suite ils remplissent les intervalles avec un peu moins
de précaution.

Rr ij
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Toutes les briques du fourneau, depuis la pre-

mière assise de ces briques cuites jusqu'au sommet,
sont placées sor le champ, excepté celles qui se
trouvent autrement posées aux paremens des foyers
aux angles des contre-forts

,
6k quelquefois aux pa-

remens du corps carré. Toutes celles de l'intérieur
n'ont d'autre ordre entre elles, que d'être toujours
alternativement croisées à angles droits d'un lit à
l'autre.

On place ainsi les briques sor leur champ, afin
que le feu puisse embrasser plus aisément chacune
d'elles. Si elles étoient posées à plat fur leur lit, il y
auroit moitié moins de joints dans le sens vertical,
suivant lequel se dirige principalement faction du
feu ; 6k la cuisson des briques en seroit d'autant plus
difficile.

Lorsque les foyers sont élevés de douze à treize
pouces , c'est-à-dire, lorsque toute la base du four-
neau a déja acquis la hauteur de trois briques de
champ posées Tune fur l'autre, le cuiseur charge les
foyers dans toute leur longueur des matières néces-
saires pour allumer le fourneau. II ne doit pas atten-
dre plus tard ; car le nouveau tas que Tensourneur
doit poser sera la retombée de la petite voûte des
foyers, qui sera totalement fermée par le cinquième.

Lorsque Tensourneur a recouvert le fourneau du
sixième tas , le cuiseur y répand le premier lit de
charbon dont je parlerai plus bas

,
fur lequel Ten-

sourneur pose encore une septième 6k dernière assise
de briques cuites , qui couronne ck termine le pied
du fourneau.

Pendant Tenfournage ,1e cuiseur, dont la présence
n'y est pas nécessaire, va dans la carrière à argile
en démêler quelques brouettées

,
6k en forme un

mortier assez liquide. Chaque journée des enfour-
neurs se termine par crépir tout le parement du
fourneau, en appliquant ce mortier contre les tas
de la bordure, qui ont été poses depuis le matin. Le
cuiseur a soin de choisir pour ce mortier Targile la
plus maigre , ou d'y mêler suffisamment de sable.
L'argile forte se gerce aussitôt qu'elle sent le feu ;
elle lé détache 6k laisse les briquesà découvert: j'au-
rai occasion de parler encore de ce placage.

L'établissement du pied de sour est Ordinairement
fini le lendemain de Tarrivée des briqueteurs. Com-
me les briques cuites, destinées à former le pied du
sour, ont été mises fort à portée des ouvriers, il
suffit de deux ou de trois entre-deux pour les servir
de main en main aux enfourneurs. Les rechercheurs
s'occupent,sous la conduitedu cuiseur, à planter les
sapins des gardes-vents. Ils ont soin aussi de former
le petit rétablissement de la baraque, pour mettre
toute la troupe à Tabri.

Le même soir On met le feu dans les foyers
, 6k ,à Texceptionde cette feule nuit, que quatre hommes

veillent pour Tattiser 6k Tentretenir , personne ne
travaille depuis sept heures du soir, jusqu'au lende-
main une heure avant le jour.

Le cuiseur vient reconnoître,avant le jour, l'état
de son fourneau ; il y répand une suffisante quantité'

de fiBuveau charbon, 6k tout le monde se remer S
Tenfournage. L'un des deux enfourneurs commence
alors à former le premier tas de briques que Tort

veut faire cuire. H place d'abord celle de la bordure
fur une certaine étendue, forme «ncore ordinaire-

ment la bordure du tas suivant, puis remplit le der-
rière de la bordure du premier tas, jusqu'à ce qu'il
ait couvert de briques posées de champ , la moitié
de la surface du fourneau.

Une partie du talent- de Tensourneur est de cons-
truire cette bordure avec soin. Un parement cons-
truit à-plomb sans aucune matière qui en lie les bri-

ques entre elles, 6k seulement enduit d'un léger
placage, qui , comme je le dirai plus bas, ne les
affermit presque point, doit cependant contenir un
édifice de vingt à vingt-deux pieds de hauteur, 6k
souffrir quelques efforts, sinon par la poussée de la
charge , au moins par celle du feu. II est donc impor-
tant que Tensourneur y apporte plus d'attention
qu'au reste de son travail. Cette attention consiste
principalement à faire la bordure bien serrée , le
parement bien à-plomb

,
6k,à en bien asseoir toutes

les briques. Leur arrangement est alternatif, de ma-
nière que les différentes assises ou les-différens tas se'
croisent dans le corps carré du fourneau : les bor-
dures sont aussi alternativement composées de bri-
ques boutisses, c'est-à-dire, de briques qui présen-
tent en dehors un de leurs bouts au parement dir
fourneau ; 6k de briques panntreffes, c'est-à-dire ,de briques qui présentent au parement un de leurs
longs panneaux , soit leur lit, soit un de, lears longs
côtés.

Comme la brique panneressedu parement ne peut
avoir beaucoup d'assiette ou de solidité, ne portant
que de deux pouces de large fur le fourneau

,
6k

qu'elle seroit facilement renversée par les briques
boutisses qui doivent la rencontrer , Tensourneur
place d'abord les briques boutisses de derrière à deux-

pouces de distance du parement, 6k dépose sur leur
champ la panneresse avec laquelle il vient déformer
le parement, lorsqu'il a fini le reste de sa tâche : il
laisse de mêmequatre pouces de retraite au parement
pour en asseoir deux panneresses.

Sans examiner encore ici les effets du feu fur cefourneau, il est nécessaire d'observer en passant,
que les bordures ou paremens ne cuisent pas au
même point que le reste. Les briques de l'intérieur
diminuent plus de volume par la cuisson, 6k perdent
davantage sor les dimensions du moule que celles de
la bordure. D'ailleurs le charbon se réduit totale-
ment en cendres dans l'intérieur du fourneau ; au
lieu que près des bords

, il n'est pas toujours par-
faitement consumé. II arrive de là que le fourneau
reçoit un affaissement plus considérable dans son
corps qu'aux paremens, 6k qu'il prendroit à fa sur-
face supérieure la forme d'un bassin carré à bords
en talut; si Tensourneur n'avoit soin d'y pourvoir ,il en résulteroit un grand inconvénient. Les briques
de bordure ne conservant plus leur parallélisme ni
leur assiette horizontale , puisqu'elles seroient for-
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íees 6k inclinées par celles de derrière, bientôt les
paremens se détacheróient du corps carré, 6k Tédince
s'êcrouleroit.

Pbur prévenir cet accident,dès que Faffaissement
commence à paroitre, Tensourneur forme un des
tas de la bordure un peu dbins élevé qu'à Tordi-
naife, ce qu'il appellefaire Un faux tas, c'est-à-dire,Î|u'au lieu d'y placer la brique boutisse verticale fur
on champ, il Tincline plus ou moins fur Tune des

arêtes ; ensorte qu'il abaisse cette bordure de six,
douze ou dix-huit lignes, suivantque TexigeTaffais-
fement du fourneau. Si raffaiffement alloit à deux
pouces, ce qui arrive rarement, Tensourneur for-
fneroit le tas de la bordure d'une brique mise à plat,
au lieu d'une de champ. Toutes les fois qu'il abaisse
ainsi la bordure, il est obligé d'incliner à proportion
les premières rangées de briques qui la rencontrent
fur le même tas. C'est par ce moyen, que se rétablit
6k s'entretient le niveau de la surface supérieure du
fourneau.

Les briques du corps carré ,
au-delà des dix-huit à

vingt pouces de la bordure
,

n'exigent pas tant de
foin. II suffit de remarquerque, comme détroit en
trois tas on répand un lit général de charbon fur le
fourneau

,
les briques du tas qui doit recevoir cétté

charbonnée, doivent être à peu près jointives, 6k
beaucoup plus serrées les unes près des autres que
celles des deux autres tas, afin que leurs joints ne
laissent pas tomber le charbon fur les tas inférieurs :
les briques de ceux-ci peuvent être espacées d'un
pouce entre elles ,

fans inconvénient.
C'est une manoeuvre très«animéeque celle de Ten-

fournage ; Tensourneur est celui dont le travail est le
plus fatigant. J'ai dit qu'il ne charge que la moitié
de la surface du fourneau. II entre ordinairement
près de dix milliers de briques à chaque tas complet ;
6k les cinq milliers de la tâche d'un des enfourneurs
íuí sont fournis deux à deux par les entre-deux,en
cinq quarts d'heure de temps; il les met en place,
tantôt quatre, tantôt moins à-la-fois , selon que Tel-

pace le lui permet ; il se baisse 6k se relève treize à
quatorze cents sois en cinq quarts d'heure, 6k cela
fur un atelier où il fait chaud. Les entre-deux ont
bien moins de peine : ils tierment à leurs fonctions
fout le long du jour.

Au commenoement de la construction du foHr-

íieau , les rechercheurs sont occupés tout sept à aller
chercher les briques , 6k ils commencent par transe
porter les plus éloignées. La longueur du roulage
diminuant donc à mesure que le fourneau s'élève,
& qu'il y faut élever des échafauds pour le trans-
port de main en main ; ce que le roulage exige de
moins des rechercheurs, se place en relais fur les
échafauds, 6k ils gardent entre eux tous un ordre
proportionné à la.fafigue des différens postes qu'ils
occuperit.

Le feu quí monte continuellement dans le four-
neau , s'éteint en même temps vers le bas ; ensorte
que celui des rechercheurs qui est placé au" relais le
.plus élevé, en ressent toute Tincommodité. II ne

peut rester qu environ une demi-heure a cette place;
6k quand il a servi ses deux milliers de briques, fai-
sant quarante brouettées qu'il compte exactement,
il retourne à la brouette. Le suivant le relève ; 6k
s'il y a plusieurs relais d'échafauds, chacun d'eux
remonte d'un étage, au moyen de quoi toute la
fatigue est égalementpartagée.

Le fourneau a deux semblables accès de rampes
6k d'échafauds fur ses côtés opposés, sitôt que le
demi-tas de Tensourneur est achevé, tout le monde
se présente à l'autre bord, 6k la même manoeuvre
se répète.

Le premier travail du cuiseur est de charger les
foyers du pied du four. II y couche obliquement
quelques gros paremens de fagots, puis des fagots
entiers d'environ trente-six pouces de tour , 6k rt
charge chaque fagot de trois ou quatre bûches de
quartier, 6k y ajoufe quelquesmorceauxde charbon.

Tout le reste du charbon qui entre dans le four-
neau a été réduit en poussier,à peu près comme ce-
lui des forges. On le passe en claie, 6k Ton écrase
fous les morceaux avec une batte garnie da fer. On
en fait un amas au pied du fourneau

,
d'où les re-

chercheurs le jettent dans des manelefíes aux entre-
deux

,
qui vont le porter au cuiseur. Celui-ci Tétend

sur le Ht de briques en secouant sa manelette sans
se baisser, afin que le choc du charbon tombant de
haut fur le fourneau , rémiette 6k le répande égale-
ment par-tout. Telle est la manoeuvre pour toutes
les charbonnées qui se font fur le fourneau

,
depuis

celles fur le sixième tas du pie'd du four, 6k fur lë
septième, jusqu'à son entier achèvement: par où
Ton voit que Iê travail du cuiseur est un des plus
simples ; mais son art n'en est pas plus facile.

II est très-essentiel que le cuiseur ait une grande
expérience de la conduite du feu ; qu'il soit un ex-
cellent chauffeur : les moindres inattentionsou dé-
fauts de jugement de fa part, peuvent faire man-
quer Topération 6k Tentreprise de la briqueterie en
tout ou en grande partie. Ce chauffeur, en plein air,
a bien d'autres obstacles à surmonterque ceux d'un
laboratoire commodément monté.

II faut huit à dix heures d'un temps favorable ,'
pour que le feu des foyers puisse se communiquerà
la charbonnée du sixième tas. Cet espace de temps
nécessaire est ce qui détermine le plus souvent les
briqueteurs à mettre le feu dans les foyers vers le
soir. D'ailleurs

,
l'air est ordinairementplus calme

pendant la nu't que de jour : la tranquillité de Tair
favorise l'égalité de Tinflammation dans tous les
foyers. II n'y a donc que le mauvais temps qui les
oblige quelquefois à différer au lendemain.

Les quatre hommes qui veillent cette première
nuit fournissent du bois de corde aux foyers, en y
enfonçant de grosses bûches avec de longues per-
ches, aussi long-temps qu'il est nécessaire pour en-
flammer la charbonnée du sixième tas : c'est ce
qu'ils appellent assurer le feu, c'est-à-dire, lui don-
ner par-tout une force égale, fck capable de résister
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au mauvais temps qui pourroit arriver, 6k déranger
beaucoup le pied de four.

S'il survient dans les commencemensde Tédifice
du fourneau une grosse pluie qui paroisse pouvoir
être d'une durée un peu longue , en quoi Ton fait

que les gens de la campagne se trompentplus rare-
ment que les habitans des villes,le cuiseur ne man-
que pas de faire croiser aussitôt sor son fourneau
plusieurs sapins en forme de chevrons , 6k de les
faire couvrir de paillassons pour les garantir une
heure ou deux de la pluie, qui d'ordinaire ne dure
pas fort long-temps quandelle est forte; mais ce sont
de grandes peines, 6k qui ne réussissent pas toujours.
C'est pour cela que les mois de juillet, août, sep-
tembre 6k octobre sont les plus favorablesà la cuis-
son des briques.

On juge bien que quand le feu des foyers s'est
communiqué à la charbonnée du sixième tas ,

6k
qu'il y a subsisté pendant plusieurs heures, le sep-
tième tas qui recouvre cette charbonnée se trouve
sort échauffé le matin ,

ainsi que tous les matins ce-
lui de la surface supérieure du fourneau, lorsque
Tatelier reprend son travail. Aussi le cuiseur forme-
t-il légèrement, 6k le plus vite qu'il peut, la pre-
mière charbonnée de chaque matinée. Quant à Ten-
sourneur qui lui succède

, comme il ne peut pas
courir en posant ses briques

,
il ne tient guère qu'un

quart d'heure à cet exercice fans être relevé par son
camarade, malgré l'habitude qui rend ces gens durs
à cette chaleur : quelquefois même après cinq ou
six minutes

,
il est obligé de se retirer. Comme les

entre-deux sont toujours placés fur les briques qui
viennent d'être nouvellement posées, ils ne sont pas
dans le même cas.

Les charbonnées générales se for.t régulièrement
de trois en trois tas sor toute la hauteur du four-
neau , 6k d'environ un demi pouce d'épaisseur sor
toute fa surface, plus ou moins, suivant la qualité
du charbon. II s'en fait d'autres petites à chaque tas,
qui ne se conduisent pas de même. La fumée qui
sort par tous les joints du lit supérieur , indique

,
par son plus ou moins de densité

,
les endroits du

fourneau où le feu a fait le plus de progrès: comme
il faut une continuelle attention à Tentretenir par-
tout clans le même degré de force , les petites char-
bonnées doivent être réglées sor des indices.

On seroit peut-être tenté de croire, comme on
Ta déja observé,que les points où le feu va plus vîte,
sont ceux auxquels il faudroit fournir le moins de
matières combustiblesà consumer : c'est précisément
le contraire.Le cuiseur se promène sur le fourneau,
la manelette dans les mains , 6k ne la vide qu'aux
endroits où il voit le feu plus près de gagner la sur-
face. S'il apperçoit des briques qui commencent à
blanchir ou à jaunir par Texaltation des soufres ou
bitumes du charbon inférieur, c'est-là où il répand
le plus de nouveau charbon ; il en jette moins fur
les joints qui rendent une fumée moins épaisse

,
6k

point du tout aux endroits qui ne donnent encore
aucun signe d'inflammation.

Pour procurerau fourneau une chaleur égale dans
toutes les parties de fa surface, une chaleur qui puisse
opérer la cuisson de toutes les briques le plus unifor-
mément possible,il est indispensable de retarderJ'ac-
tion du feu dans les parties de cette surface, où il
dénote une extension trop précipitée. Le charbon
qu'on ajoute de nouveau opère cet effet, en bou-
chant une partie des joints entre les briques qui ne
sont pas sort serrées.

Je conçois Topération du feu de ce fourneau ,
comme Teffet d'un corps élastique en tous sens, ten-
dant toujours à se développer 6k à s'échapper , prin-
cipalementpar la verticale; 6k je pense que le talent
du cuiseur est de ne laisser débander ce ressort vers
la surface supérieure , qu'après avoir fait séjourner
suffisamment cette masse de feu dans le fourneau,
sous une forme peut-être continuellement parallé-
lipipédale, c'est-à-dire, semblable au corps carré
du fourneau sor une certaine épaisseur. Nous ver-
rons plus bas comment le cuiseur parvient à con-
tenir le feu sur les quatre parois ou paremens du
fourneau.

Ce qui m'a fait prendre cette idée, c'est la re-
marque que j'ai toujours faite lorsque le temps
étoit calme, que je pouvois tenir la main contre les
paremens tout autour du sommet du fourneau, sur
environ quatre pieds de hauteur; plus bas, sor en-
viron quatre autres pieds , la main ne pouvoit y
rester: la chaleur étoit tempérée, 6k décroissoit tou-
jours jusqu'au pied du fourneau. En tout, la chaleur-
n'étoit guère sensible aux paremens que fur environ
sept pieds de hauteur totale. C'est donc cette zone
de chaleur qui doit petit-à-petit parcourir en s'élevant
toute la hauteur du corps carré, pour en pousser
successivementtoutes les briques au point de cuisson
qui leur convient.

Cette masse de feu monteroit beaucoup trop
vîte, si on laissoit à l'air la liberté de circuler par
les foyers du pied de four. Dès que le cuiseur y a
posé quelques tas de briques crues ,

il maçonne les
embouchures des foyers avec des briques cuites 6k
de Targile ; 6k s'il a besoin

,
pendant la construction

du foi'rneau, de pousser un peu le feu vers quelque
partie où il ne se porte pas assez, i! rouvre plus oú
moins Tune ou plusieurs de ces embouchures.

L'activîté du feu de ce fourneau dépend en grande
partie des qualités de la terre 6k du charbon qui le
composent. II n'est pas possible d'éclaircir dans un
mémoire ce point important. Les meilleurs ouvriers
ne s'y connoissent que par quelques expériencesor-
dinairement coûteuses pour les entrepreneurs. On
peut essayer la terre à briques, comme je Tai dit ;
au lieu que si le marchand de charbon en fournit
qui soit d'une autre veine que celui dont on s'est
servi précédemment, il peut arriver que fa qualité
soit très-différente. On fait qu'il y a du charbon dé
terre qui ne convient, ni pour les forges , ni pour,
les cuves des brasseurs,parce qu'il brûle subitement,
touj les métaux; il y en a de même qui vitrifie toute*
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fcs briques : îl est presque inévitable d'y être trompé
'quelquefois;

Quant à la quantité du charbon qui est propre
aux briqueteries

,
j'ai suivi la construction de plu-

sieurs fourneaux de cinq cents milliers chacun , cans
lesquels j'ai vu qu'il étoit entré environ six à sept
pieds cubesde charbonpar millier de brique à cuire :

ce charbon pesoit soixante-six.livres le pied cube.
Dans d'autres, il en entre jusqu'à huit 6k neuf pieds
cubes par millier; 6k dans d'autres, peut-être moins
de quatre pieds , tout ce charbon mesuré comme il
vient des mines, plus en poussier qu'en morceaux.

Lorsque la qualité de la terre ou celle du charbon
a été reconnue telle que le feu doive y faire rapHe-
ment son effet, on est obligé d'en charger les four-
neaux à deux mains, c'est-à-dire, que deux troupes
de douze ouvriers chacune, élèvent en même temps
un fourneau sous un même conducteur ou cuiseur.
Le fourneau s'élève en ce cas de dix 6k onze tas par
jour

, ce qui même quelquefoisne suffit pas : le feu
y gagne encore si violemment la surface , que le
cuiseur est obligé de le ralentir à chaque tas.

Ce n'est plus alors avec du charbon que Taction
du feu doit être comprimée. La trop grande quantité
de matière combustible pousseroitla cuisson des bri-
ques jusqu'à la fusion, comme je le dirai plus bas.
Le procédé pour ralentir le feu, quand il est unifor-
mément trop rapide, est d'y répandre du fable ; 6k
c'est l'usage qui apprend au cuiseur la quantité qu'il
y en doit mettre.

Cet effet du sable sur le feu du charbon , se remar-
que sur tous les fourneaux. II est tel, que le fable
qui tombe des briques fur le fourneau auprès de
l'échafaudpar où elles arrivent , est capable d'em-
pêcher cette partie de cuire à son vrai point. On a
soind'étendre sous les pieds du premier entre-deux ,
un morceau de grosse toile pour recevoir ce fable,
que Ton jette au pied du fourneau , lorsque le
demi-tas est pose.

Si le cuiseur s'apperçoit que malgré le morceau
de toile les briques de ce bord ne cuisent par bien

,il fait espacer un peu plus entre elles celles des tas
supérieurs ; quelquefois il en enlève une ou deux
des tas inférieurs pour donner au feu la facilité de
s'étendre fur ce côté ; enfin, il y fait mettre quelques
assises de briques cuites, pour éviter le déchet qu'il

4jr auroit certainement dans cette partie, 6k rétablir
Fégalité de chaleur dans toute la masse.

Les vents retardent toujours la marche du feu
,

©u la rendent inégale dans Tétendue du fourneau.
Le courant de l'air arrêté par les abri-vents ne peut
frapper contre les paremens ; mais ses remous plon-
gent nécessairement sor la surface supérieure , 6k

principalement contre la partie la plus éloignée des
paillassons. Alors le feu repoussé sor lui-même par
le vent se concentre plus bas, y acquiert plus de
ressort

, 6k fait des efforts considérables pour s'é-
chapper par quelque endroit des paremens. C'est à

cette cause que j'attribue les soufflures que Ton re-

marque souvent autour du corps carré des four-
neaux , où Ton voit des briques dérangées.

Lorsque le cuiseur s'apperçoit qu'un parement
souffre des efforts du feu , il ne manque pas d'en
faire tombîr le placage. Sans'cetteprécaution, il se
seroit bientôt une brèche qui ruineroit tout Tédisice.
Les joints du parement, ainsi que les embouchures
des foyers

, sont autant de registresqu'iljfaut ouvrir
promptementpour donner une issue à la matière dii
feu , dont Taálion totale s'affoiblirasor le champ.

Les soins d'un bon cuiseur ne peuventcependant
pas toujours empêcher qu'il ne se fasse quelques lé-
zardes au fourneau

: c'est sor-tout aux angles qu'il
doit veiller le plus. Si Ton continuoit à surcharger
un angle dont les briques sont déplacées, fans y ap-
porter quelque remède, il en arriveroit infaillible-
ment de grands accidens.

Lors donc que quelque partie menace ruine , 6k
que le feu s'y est ralenti, c'est-à-dire, lorsque Tex-
haussement du fourneau a fait élever l»zone du feu
au dessus de la partie défectueuse du parement, le
cuiseur y remet promptement un nouveau placage,
dans lequel il a mêlé de la paille.

Nous avons vu que le placage ordinaires'applique
à la fin de chaque journée contre les nouveaux tas.Comme ce placage est un mortier liquide dont la
terre est fort divisée

, 6k qu'il se trouve peu de tempsaprès exposé à un feu très-vif, il se gerce beaucoup
en séchant trop promptement; il se cuit même 6k
s'attache peu aux briques du parement : ce placa°e
ne contribue donc pas à la solidité du fourneau ; il
n'a d'autre usage que de former les joints, 6k de s'op-
poser, tant à la dissipation du feu par les paremens,qu'à la trop grande vitesse qu'il acquerroit dans fa
marche, soles registres inférieurs demeuroient ou-
verts.

Le même effet n'a plus lieu, lorsque ce placage est
appliqué pendant le déclin de la chaleur des pare-
mens. II sèche toujours de plus en plus lentement,
6k forme un enduit assez ferme pour les préserver de
s'écrouler, sur-tout lorsqu'on y mêle de la paille,
qui fait ici TofHce des bourres 6k laines dans tous les
luts 6k autres enduits.

Une main de briqueteurs emploie ordinairement
deux heures 6k demie à placer une affile de briques
fur le fourneau de notre exemple, ou trois heures, ycompris la charbonnée. L'expérience fait voir quele feu ne monte pas si vite dans le commencement
de fa construction: pendant les neufs 6k dix premiers
jours

,
je n'ai vu élever les fourneauxque de trois tas

en vingt-quatreheures. Mais comme le feu augmente
d'activité par son séjour dans ee massif, il faut lui
fournir à proportion fa nourriture 6k fa tâche : onforme donc quatre 6k cinq tas par jour quand cela
devient nécessaire. Si cependanton chargeoitles nou-velles assises à contre-temps, c'est-à-dire, avant quele feu se fit sentir à la surface supérieure, la quantité
de matière, soit de charbon

,
soit de briques, ralen-

tiroit trop la marche du feu
,

Tempêcheroit de mon-
ter : les nouveaux tas ne cuiroient point. J'ai souvent
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vu des fourneaux où ce défaut de conduite & eès
accidens étoientremarquables; le feu trop long-temps
retenu dans une couche de quelques pieds d'épais-
seur, après en avoir vitrifié les briques, 6k s'étant
ouvert des issues par lés endroits foibles de la couche
supérieure, avoit traversé toute celle-ci trop promp-
tement, 6k les briques en étoient presque crues.

Lorsquetoutes les briques sont enfournées,on cou-
vre entièrement le fourneaudu même placage que Ton
applique aux paremens à la fin de chaque journée.
Mais les briques des tas près dela surface supérieure

,
ne sont jamais cuites à leur vrai point non plus que
celles des paremens, ensorte qu'elles tombent en
déchet sor la fournée : elles ne composent que de
mauvaises constructions si on les emploie d >ns les
maçonneries. Le feu ne peut jamais acquérir près de
lasorface du fourneau, le même degréd'intensité que
dans le corps carré, parce qu!il s'échappe de tous
côtés, 6k quç sessorfaces sont continuellementexpo-
sées aux accidpns de Tair extérieur.

J'ai souvent remarqué quatre 6k cinq tas de briques
très-mal cuites , 6k quelquefois beaucoup plus

,
qui

couronnoient les fourneaux: ce qui donne commu-
nément plus de quarante milliers de briques défec-
tueuses au somrnetd'un fourneaude cinq cens milliers.
J'évalue encore à trente milliers au moins les briques
mal cuites des paremens : j'estime donc qu'il se trouve
environ un sixième de briques mal fabriquées dans
les fourneaux qui réussissent le mieux.

Je sois persuadé que Ton éviteroit un déchet aussi
considérable, si Ton n'employoit que des briques
cuites aux paremens 6k au couronnement des four-
neaux. II est vrai qu'il ea faudroit payer la manuten-
tion aux briqueteurs , comme on le fait pour les bri-
ques du pied de four: mais, calcul fait, il y auroit
encore beaucoup à gagner.

II est bon desaire encore mention d'une méthode
économiquede cuire labrique,usitéeà Gefle en Suède,

On choisit, pour établir le fourneau, une place
bien égale sur un terrain solide que Ton couvre de
briques à niveau de terre. On bâtit aussi en briques
les murs du faîte 6k les deux murs de Côté de deux
aunes d'épaisseur , 6k à six aunes de distance l'un de
l'autre. Ôn pratique de part 6k d'autre les bouches
voûtées, qui ont trois quarts d'aune de large sor cinq
quarts de haut, avec des piliers de cinq quarts entre
deux. On construit par dessus une voûte avec les
évents ordinaires, ensorte que le fourneau ait inté-
rieurement six aunes de hauteur depuis le sol jusqu'à
]a voûte.

Pour diminuerles frais 6k pour pouvoir plus com-
modément charger 6k décharger le fourneau, on fait
une porte dans le mur du faîte.

On a établi en bois une allée ouverte qui sert de
communicationentre deux hangars. Ceux-cin'ont que
cinq à six aunes de large, mais le fourneau peut être
aussi long que Ton voudra. Plus il aura de longueur

,6k plus on pourra économiser de bois à proportion
de la quantité de briques. Pour commencer, on peut
se contenter de trois bouches, ensorte que le four-

neau aura intérieurementsix aunes en carré. Orï JS
ajoutera chaque aunée deux bouches de pierres ré-
fractaires

, en poussant plus loin les appentis 6k en
agrandissant les hangarsdans la méme mesure que le*
fourneaux. Le toit est posé sur des piliers : on pratique
au bas du fourneau une banquette d'une aune ,'
6k les bouches ont encore une aune de large.

On arrange les briques sèches sor les premières
banquettes ; après quoi Ton remplit entièrement la
bouche depuis un des murs de flancs jusqu'à l'autre,
avec des bûches refendues 6k bien sèches. On re-
couvre le tout en rond avec du même bois jusqu'à
la hauteur d'une aune 6k un quart ; par dessus tout
cela on ferme le canal à fordinaire. On remplit de
la même manière la seconde bouche ; on la couvre,
on passe à la troisième 6k ainsi de suite. Enfin, on
remp'it le reste du fourneau jusques sous la voûte.'
On ferme aussi le faîte ; 6k tant que le fourneau est
carré, on Tenduit de terre grasse, mais lorsqu'il a
été prolongé , on se dispense de cette dernière opé-
ration. Les briques qui forment le faîte doivent être
posées en cro'X, pour qu'e les puissent tenir d'elles-
mêmes, ll faut fa-re mettre devant toutes les ou-
v .mires, des plaques de fer fondu avec un anneau
rond au milieu

.
pour y passer une barre de fer quand

on aura besoin de remuer la plaque. Si Ton n'a pas
de plaque, on leur substitue de simplesbriques.

Tout étant prêt, on met le feu à l'entrée de l&
première bouche. On commence, suivant l'usage,
par un feu très-doux ; 6k dès qu'il est bien allumé ,
on ferme exactement la plaque pour qu'il ne f.ssa
pas une flamme claire : on ouvre peu-à-peu cette
bouche, pour que les charbons puissent s'éteindre;
on les charge de nouveaux bois, 6k Ton attend que
le bois de la bouche voisin» s'allume de lui-même ,observant de le laisser brûler 6k s'abattre comme le
précédent.

On continue à pousser le feu dans la première
bouche

,
jusqu'à ce que les briques soient entière-

ment rouges jusques sous la voûte , ensorte qu'on
les distingue dans Tobscurité en haut comme en bas.
Alors on ferme les évents, 6k Ton bouche les ou-
vertures inférieures avec de la terre grasse. Si le feu
se montre par en haut d'un côté plus tôt que d'un
autre, ou si les briques paroillènt plus rouges, on ne
ferme que d'un côté

,
6k Ton continue le feu de

l'autre jusqu'à ce que les briques soient par-tout
d'une couleur uniforme ; alors on ferme aussi par en»
haut 6k par en bas. On a des évents ouverts des
deux côtés , afin que les briques soient également
pénétrées par le feu. On soit les mêmes règles pour
allumer le feu dans la troisième 6k la quatrième
bouches.

1J faut observer que la seconde 6k la troisième
bouches prennent moins de bois que la première ;
la quatrième 6k la cinquièmen'en ont guère avec la
menu bois qu'on met pour remplir ; dans les autres,
il ne faut que du bois de fagots, quelle que soit la
longueur du fourneau. On conçoit qu'il est plus avan-
tageux d'avoir des fourneaux longs. Cette méthode a

encore
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«hepre ceci d'utile, c'est qu'on n'a besoin que de la
première bouche pour sécher toute la fournée 6k
dissiper Thumidité

, ce qui consume beaucoup de
bois suivant la méthode ordinaire. L'essentiel est
d'avoir du bois bien sec ; autrement Thumidité qu'il
renferme se communique à la brique.

C'est -ainsi, à ce qu'on assure
,

qu'on cuit la brique
en Angleterre avec du charbon de pierre, ou avec
de la tourbe.

Les briques étant cuites , on les assortit en quatre
classes de qualité 6k de prix différens.

-Celles qui sont d'un rouge foncé
,

sont les mieux
cuites ; elles rendent un son clair quand on les
frappe. Les rouges sont bonnes aussi, mais elles ont
déja un son plus grave ; celles qui sont d'un rougepâle, sont les moins bonnes 6k rendent le son le plus
sourd. Les briques vitrifiées qui sont près des bou-
ches

,
sont à la vérité les plus durables ; mais comme

elles sont cassantes, courbés
,

6k difficiles à tailler
,on les regarde comme les plus mauvaises. Cepen-

dant ces briques vitrifiées sont propres à être em-
ployées dans Teau ; mais comme elles ne prennent
pas la chaux, on garnit les joints avec du gypse

, ou
on les bouche avec de la mousse.

Toutes les briques fêlées qui n'ont aucun son
,passent pour être de la plus mauvaise sorte , quelque

couleur qu'elles aient.
Les briques d'un rouge foncé sont les meilleures

pour des cheminéesdans la partie qui est par dessus
le toit , comme aussi pour tous les murs qui sont
exposés au grand air ; les rouges sont pour les murs
ordinaires ; les pâles sont mieux placées dans les
lieux où le feu

, Teau 6k la gelée ne peuvent pas se
faire sentir.

J'ai dit que la trop grande quantité de charbon
perdroitle fourneau. Cest une expérience constatée
journellement dans les briqueteries où on l'emploie,
que le feu, lorsqu'il est poussé à certains degrés de
force, fait entrer la matière des briques en fusion ,la boursoufle d'abord, la fait champignoner

,
réunit

6k soude plusieurs briques ensemble, les attache les
unes aux autres, forme ce qu'on appelle des roches,
du biscuit, des vares crues; enfin

,
change totalement

leur forme , au point de n'y plus reconnoître les
traces du moule , 6k la fait couler quelquefois par
les foyers commedes ruisseauxque Ton m'a dit avoir
vu s'étendre jusqu'à plusieurs toiles de distance des
fourneaux

,
dont toute la masse se trouve ensuite

presque d'un seul morceau sans aucuns intervalles :
j'en ai vu qu'il falloit briser, à force de coins 6k de
masses , par morceaux de trois ,6k quatre pieds
cubes.

En général la conversion de la brique en verre
est regardée comme le maximum des accidens de
cette manufacture; car il est évidentque toutebrique
qui a bouilli dans le fourneau , a acquis plus ou
moins de vitrification. J'ai souvent trouvé dans les
fourneaux des tubercules de verre transparent, fort
ressemblant à celui du fond des pots de nos ver-
reries.

Arts & Métiers. Tome L Partie I.

Ainsi, Tidéë générale que Ton se forme ordinai-
rement des caractères de la meilleure brique

,
c'est

d'être très - dure 6k sonore sans être'brûlée. On
appelle brique brûlée

,
celle qui ressemble plus ou

moins à du mâche-fer
, òu aux scories des métaux ;

celle où la couleur noire 6k ('abondance des cavités
sphériques indiquent qu'elles ont souffert Tébulli-
tion : les briques de cette espèce sont toujours dé-
formées, souvent jointes inséparablementavec d'au-
tres ; elles sont luisantes dans toutes leurs cassures,
6k donnent du feu sous les coups de briquet. Je ne
prétends pas dire ici qu'elles soient moins bonnes
dans les constructions

, que celles qui sont moins
«lites ; mais elles ne sont pas propres à être placées
aux paremens des édifices ; 6k si Ton vouloit pousser
la pluralité des briques d'un fourneau jusqu'à ce
degré de cuisson

, on tomberoit souvent dans un
excès ruineux pour les entrepreneurs.

On juge trop peu cuite au contraire, la brique
dont la matière ne s'est point assez durcie dans le
feu, ensorte qu'elle s'écrase facilement sous le mar-
teau , qu'elle rend un bruit sourd quand on la frappe,
6k paroît avoir encore retenu une partie des carac-
tères de Targile crue.

Je n'ai pu rassembler assez d'observations fur les
anciens édifices, pour être parvenu à savoir à quel
degré de cuisson avoient été portées les briques qui
se lont le mieux liées avec les mortiers

, pour recon-
noître si, comme je le soupçonne

,
des briques peu

cui es ne s'y font pas durcies avec le temps ; s'il n'y
a pas quelqueaction réciproque entre la concrétion
des mortiers bien conditionnés

,
6k les matières plus

ou moins solides dont ils se saisissent. Au défaut de
ces lumières , qu'il pourroit être important d'ac-
quérir, le juste milieu ou le degré de cuisson que
Ton juge communément convenir le mieux à ces
matériaux factices, c'est celui que je crois résulter
de la plus grande chaleur que leur matière puisse
soutenir sans ébullition

,
puisque les briques bien

formées, très -dures 6k fort sonores
, ne manquent

jamais de se rencontrerdans les fourneaux, auprès
de celles qui sont empreintes de quelques marques
d'ébul'ition.

Mais quel que doive être le point de chaleur le
plus propre à nous fournir les meilleures briques ,il est vraisemb'ableque Ton peut, avec justice

,
attri-

buer à la négligence ou à Timpéritie du cuiseur
, la

plupart des défauts que Ton remarque dans les four-
neaux lorsque Ton en enlève les briques.

Si
, par exemple , le cuiseur s'absente pendant

Tenfournage, 6k que le vent s'élève ou change de
direction, comme on n'aura pas assez_tòt ajusté les
paillassons de Tabri-vent fur cette variation de l'air,
le feu se portera totalement sor l'un des flancs du
fourneau , la brique s'y brûlera, 6k celle du flam
opposé ne cuira jamais.

La fabrication de ces matériaux en plein air e'
soumise à un grand nombre d'accidens qui dépender
presque tous de la mauvaise volonté des ouvriers
6k du peu de vigilance des gens préposés à les soi

Ss
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veiller. Je crois qu'avec plus d'attention, il est pos-
sible de surmonter les obstacles qui peuvent venir
de Tintempérie de l'air, 6k des différentes qualités
du charbon ou même de la matière des briques.

Enfin
, on estime que la bonne brique est celle qui

est d'un rouge pâle tirant fur le jaune, d'un grain
serré 6k compacte , 6k qui lorsqu'on la frappe , rend
un son clair 6k net. *

II arrive quelquefois que les briques faites de
même terre 6k préparées de même

,
sont plus ou

moins rouges les unes que les autres ,
lorsqu'elles

sont cuites, 6k par conséquent de différente qualité;
ce qui vient des endroits où elles ont été placées
dans le four, 6k où le feu a eu plus ou moins de
force pour les cuire.

Mais la preuve la plus certaine pour connoître la
meilleure brique

,
fur-tout pour des édifices de quel-

que importance, est de Texposer à Thumidité 6k à
la gelée pendant 1 hiver , parce que celles qui-y
auront résisté fans se feuilleter

,
6k auxquelles il ne

sera arrivé aucun inconvénient considérable
, pour-

ront être mises en oeuvre en toute sûreté.

De la confìrutìion des fourneaux à briques.

Quoique M. Fourcroy ait expliqué fort en détail
la construction du fourneau à briques ; comme la
pratique des briquetiers est affez différente, sor-tout
suivant la grandeur des fourneaux

,
il est bon de

rapporter ce que M. Gallon dit du fourneau pour
cuire ioo ou 200 milliers de briques : en détaillant
ainsi la pratique des différens ouvriers, le fond de
Tart en sera mieux connu.

Suivant M. Gallon
,

la base d'un petit fourneau
destiné à cuire 200 milliers de briques

,
doit être

de 43 briques de longueur, de 41 de largeur, 6k
son épaisseur de 32 champs de briques; ce qui fait
dix à onze pieds d'élévation : on fait qu'un champ
de briques est un lit de briques posées de champ fur
un de leurs longs côtés.

Pour un fourneau [.lus petit, qui ne devroit con-
tenir que 100 milliers de briques, on met 22 briques
en carré ; 6k on le monte à 22 ou 23 champs de
hauteur.

On fait à ces fours-ci quatre gueules ou bouches à
la face du fourneau; 6k pour les fourneaux qui con-
tiennent 200 milliers de briques

, on fait six gueules.
II est bon de remarquer qu'on choisit pour faire le
pied des fourneaux les briques les plus ancienne-
ment moulées, ou les plus sèches; ou même qu'on
y emploie

, commè Ta dit M. Fourcroy
,

des briques
cuites.

Les trois premières couches sont disposées paral-
lèlement les unes aux autres ,

mais tant plein que
vide ; c'est ce que les ouvriers nomment clair-champ.

L'emplacement du fourneau étant égalisé 6k ap-
plati, la division des bouchçs ou gueules se trouve ,savoir : le premier massif n'a que deux briques de
largeur ; on laisse ensuite un intervalle d'une brique
ou une brique 6k demie; le second intervalle 6k les
íuivans sont de six briques, ejxcepté le dernier, qui

est, comme le premier , de deux briques ; c est ce
qu'on appelle la face dufour, qui est un total de 44
briques,en supposantquesix bouches ont une brique
6k demie de largeur.

Le premier tas ou la première couche, est formée
de trois assises de briques posées horizontalement ; -
la seconde, de deux assises de briques posées obli-

quement fur la première couché, de sorte qu'elles
forment des lignes diagonales ; au troisième tas , les
briques croisant en équerre celles du premier, les

coupent perpendiculairement,6k coupent oblique-

ment celles du second. Enfin, à la quatrième couche,
les briques qui sont jointives ,

forment Tassemblage

des trois premiers tas : on met ensuite trois autres
assises de briques, posées dans le même sens que la
première couche, 6kc.

Avant d'établir ces tas, on remplit les vides des

clair-champs, avec de gros morceaux de charbon
de terre, d'un volume cependant à pouvoir entrer
dans les jours, 6k descendre jusqu'au fond du four.

En même temps qu'on distribue ce charbon dans
Tétendue de chaque massif, on charge les galeries
d'une certaine quantité de bois dans toute leur lon-

gueur ; 6k par dessus ce bois, on met du petit charbon
qu'on appelle gayette. On conçoit que tout étant à
jour au pied du fourneau, le feu doit se communi-

quer par-tout.
On répand du charbon pilé ou gayette .

sor le
quatrième tas : la quantité de charbon est estimée
suivant sa bonne qualité ; si c'est pour la première
fois qu'on en fait usage, son épaisseur doit être d'un

pouce au neuvième 6k dixième tas ; 6k comme on
met le feu lorsqu'on a établi le septième tas, le bri-
quetier est à portée de connoître au neuvième quelle
est la qualité du charbon qu'il emploie. Lorsque le
charbon est de la meilleure espèce, on peut épargner
trois tas fur vingt-huit ; mais on met toujours des
bordures d'un pouce d'épaisseur 6k de la largeur de
deux briques. Ces bordures paroissent à M. Gallon
bien imaginées : r', pour augmenter la chaleur au
pourtour du four où Touvrage n'est pas ordinai-
rement assez cuit ; 20. parce que Taffaissernerft étant
plus grand où il y a plus de charbon

,
la surface du

champ se conserve plus régulière.
II y a des briquetiers qui épargnent jusqu'à seize 6k

dix-sept tas, en mettant alternativement des couches
en plein 6k simplement des bordures ; maispar cette
économie mal entendue

,
leur fournée est souvent

manquée. Voici comment ils distribuent ces lits 6k

ces bordures.
Les quatrième

,
cinquième 6k sixième lits, dit

M. Gallon, sont couverts chacun d'une couche de
gayette d'un pouce d'épaisseur; au septième lit, on
en met moins d'un pouce ,

6k on diminue toujours
Tépaisseur de la couche de gayette jusqu'au quin-
zième lit, où la couche du charbon se trouve réduite
à un demi-pouce d'épaisseur; au seizième lit, on
ne met qu'une simple bordure ; le dix-huitième est

couvert en plein : il n'y a qu'une bordure au dix-

1
neuvième ; la couche est en plein au vingtième; 08
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en met seulement une bordure au vingt-unième; 6k
ainsi alternativement jusqu'au haut du fourneau

,pour lequel on emploie cinquantemuids de charbon,
6k deux cordes de bois ; ceux qui n'emploient que
quarante muids de charbon font de mauvais ouvrage.Pour lier 6k contenir d'une manière solide tout le
massifdu fourneau

, on fait des bordures en briques ;
ces bordures commencer/tpar deux briques de lar-
geur; au septième tas, les rangs qui répondent auxbouches des fourneaux sont du méme sens', 6k le
reste de la couche est d'un sens opposé, en retran-
chant aux bords une demi - brique fur laquelle onforme

, par d'autres briques inclinées
, une bordure

que les ouvriers nomment éperon, qui sert à soutenir
le huitième tas, qui doit couvrir cet éperon 6k arrêter
le côté du four ; cette huitième couche prend alors
un arrangement tel que la bordure se fait de quatrebriques

, 6k elle ne changera plus dans toutes les
autres. On doit observer que Téperon se transporte
alternativement 6k en sens contraire

,
tantôt sor uneface, 6k tantôt fur l'autre ; de manière que le reste

de la couche est toujours placé comme les briques
des éperons.

II faut aussi remarquer que chaque tas de briques
se croise toujours dans le milieu

, avec celui sor
lequel il est établi ; mais non pas la bordure

, qui
cependant est liée avec le massif par la demi-brique
que recouvrent les éperons.

II reste encore à expliquer comment on arrangeles briques pour former les fourneaux : les pieds-
droits sont de deux briques 6k demie de hauteur

, ce
qui forme trois tas ; les briques du quatrième sont
en saillie de deux à trois pouces; 6k les briques du
cinquième ferment tout-à-fait la voûte du fourneau,
qui, par-là, est par encorbellement : cette disposition
règne dans toute Tétendue de la galerie.

Le fourneau étant à toute fa hauteur, on le couvredar^route son étendue avec une couche de vieilles
briques posées à plat, qu'on arrange tout près les
unes des autres , 6k fur lesquellesont jette une cer-
taine épaisseur de terre.

A mesure que le fourneau s'élève
, on le crépit

avec de la terre grasse : quelques briquetiers
, non

contens de cet enduit, 6k pour être plus maîtres de
conduire leur feu, 6k pour empêcher que l'air exté-
rieur n'y pénètre

, accumulent de la terre en talut
tout_autour du fourneau

,
de manière qu'elle s'élève

quelquefois jusqu'au tiers de fa hauteur.
C'est principalement en Hollande où Ton emploie

la tourbe pour cuire la brique, de mêmeque la tuile.
Quant au travail du mouleur 6k à la façon de faire
sécher la brique , c'est précisément la mêmepratique
qu'en Flandre, laquelle nous avons détaillée précé-
demment. Mais les fourneaux que Ton a pour le
cuire, de même que la manièred'y ranger la brique,
diffèrent de ce que nous avons déja vu là-dessus ;
c'est ce qu'on verra par la description que nous en
allons donner.

Les fourneaux dont on fait usage pour cuire les
briques, sont de différentes grandeurs, mais à peu

près tous-semblables; il en est qui contiennent depuis
trois cents jusqu'à onze 6k douze cents milliers.
Celui dont on voit la coupe 6k le plan, fig.

1
6k 2,

peut contenir 350 à 400 milliers de briques ,dont les unes qui servent à parer, ont communé-
ment ,

étant cuites, cinq pouces ^ de long
, trois

pouces | de large ,
6k un pouce --d'épaisseur ;

les autres qui sont destinées a la construction des
maisons , ont huit pouces { de longueur

, quatre
pouces une ou deux lignes de largeur, 6k un pouce j
d'épaisseur.

Ce fourneau est un' carré de 31 à 32 pieds de
long fur 16 à 27 pieds de large , renfermé par qua-
tre murs de brique qui ont au moins six pieds d'é-
paisseur dans le bas

,
6k vont un peu en talut exté-

rieurement jusqu'à leur hauteur qui est environ de
dix-huit pieds ; il en est auxquels on a ménagé aussi
un talut intérieurement

,
mais dans le sens contraire ;

nous avons exprimé dans la ligne A B ,fig. 2 ,
celui

des murs de la largeur : quant aux autres, le talut
paroît n'y prendre naissance qu'à la moitié ou aux
deux tiers de leur hauteur : d'ailleurs

,
cela varie

dans presque tous les fourneaux : il est évident qu'on
a eu pour but de concentrer davantage la chaleur
dans l'intérieur.

Les murs sor la longueur de ces fourneaux sont
percés au niveau du sol d'une quantité de trous pro-
portionnés à leur grandeur : nous en avons vu qui
en avoient jusqu'à dix 6k douze : celui dont nous
avons fait le dessin n'est percé que de six

,
quoique

aussi grand que d'autres qui le sont de huit : nous
imaginons que cette d fférence vient des dimensions
des briques 6k de la grandeur des canaux ou foyers

,qu'il est plus aisé de pratiquer plus larges 6k plus
hauts avec de grandes briques qu'avec des petites,
comme on peut le voir dans la fig. 2 : ces trous sont
placés de façon qu'ils se correspondent , ainsi qu'on
la expiimédans le plan.

On a ménagé à un des murs fur la largeur du four-
neau, une ouverture ou porte cintrée marquée dans
la coupe fig.

1 par la lettre E. Cette porte nous a
paru avoir six pieds de largeur 6k douze pieds de
hauteur : elle sert à introduire 6k à retirer les briques
du fourneau : il en est qui ont des pertes beaucoup
moins hautes 6k bien moins larges, mais alors le
mur opposé est de cinq à six pieds moins élevé que
les autres: dans ce cas, on accumule de la terre par
derrière jusqu'à la hauteur de la recoupe, ce qui
donne une grande aisance pour achever de charger le
fourneau, 6k pour en retirer les briques lorsqu'elles
sont cuites.

L'intérieur des ces fourneauxest entièrement pavé
de briques arrangées de champ

,
de forte que le fol

en est sort uni : les murs en sont aussi bâtis, mais
lissés avec un mortier de la même terre dont elles
sont faites

, 6k avec lequel on a soin de le recrépir
intérieurement, lorsqu'ils sont dégradés par le feu :
malgré la force qu'ils ont, le grand effort de la cha-
leur leur occasionne souvent des lézardes.

Tous les fourneaux en général dont on se sert:
S s ij
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pour cuire les briques de toutes espèces, n'ont point
de couvertures. II en est cependant plusieursde ceux
à cuire celles à bâtir, qui ont des toits faits en plan-
ches 6k fans tuiles pour les garantir du vent 6k de la
pluie : on pourvoit aux autres co:nre le vent avec
des nattes de jonc, que Ton change suivant le côté
d'où il vient, lesquelles sont soutenues par une es-
pèce de balustrade de bois fort légère , qui règne
tout autour dans la partie supérieure du fourneau :

ces nattes servent aussi à mettre les briques sèches à
l'abri de la pluie pendant le temps qu'il faut pour
charger le four; alors elles sont supportées par des
pièces de bois creusées, qui en reçoivent les eaux
pour les conduire hors du fourneau.

On a appuyé une espèce de hangar de chaque côté
du four contre les murs sor la longueur, à Teffet d'y
renfermer les tourbes, mettre à couvert le chauffeur
ou cuiseur, 6k garantir les foyers du grandvent.

Lorsqu'on veut mettre cuire des briques dans un
pareil fourneau ( nous prenons pour exemple celui
dont nous donnonsla coupe 6k le plan dans les/?/, de la
briqueterie )

, on fait fur le sol un rang de briques
déja cuites ( quelques briquetiers en mettent deux ;
on les pose de champ sor leur longueurà trois quarts
de pouce de distance les unes des autres, 6k de façon
qu'elles déclinent un peu de la parallèle des murs ,afin qu'elles puissent supporter plus solidement les
rangs supérieurs qui se placent toujours parallèle-
ment aux murs : ce rang est recouvert de vieilles
íiattes de jonc, sor lesquelles on arrange les briques
sèches qu'on pose aussi de champ, mais fans laisser
aucun intervalle entre elles : on nous a dit que ces
nntes servoient à empêcher Thumidité du terrain
de pénétrer aux briques pendant que Ton remplit le
fourneau ; ce qui dure trois semaines6k jusqu'à deux
mois, suivant sa grandeur.

Ce rang de briques cuites est placé de façon qu'on
laisse un canal de communication entre les ouver-
tures correspondantes des murs opposés : voyez les
lignes ponctuées du plan. On continue ensuite de la
même manière six rangs de briques, ce qui fait sept
en tout depuis le sol

: alors pour le huitième, on fait
déborder des briques de deux pouces dans les ca-
naux ; on en fait autant pour le neuvième ; 6k par le
moyen du cixième rang dont elles débordent de
chaque côté de deux poucesj, on parvient à fermer
totalement les canaux : on en peut voir la figure dans
la coupe marquée par la lettre E.

Mais corrme par Tarrangement des briques qui
ferment par gradarion les arches , il se forme néces-
sairement des vides, 6k qu'il ne seroit plus possi-
ble

, en suivant Tordre des premiers rangs qui doi-
vent être perpendiculaires les uns aux autres, de les
faire rencontrer, on y remédie en plaçant, soit enangle droit, soit diagonalementck toujours de champ,
sor chacune rie celles qui débordent, tout autant de
briques qu'il en faut pour les égaliser, ce qui est
pratiqué également toutes les fois qu'il est nécessaire
de les redresser pour les maintenir parallèles auxfcyers, 6k perpendiculaires au sol du fourneau; on

les redresse aussi avec des pailles de jonc pourcon-
server chaque rang de niveau. Quant aux briques
qui joignent les murs, on les y arfange de façon
qu'elles se croisent alternativement en angle droit.
Nous observerons que lorsqu'on met les briques
dans le fourneau

, on étend une longue toile fur celles
qui sont déja rangées, c'est-à-dire, sous Jes pieds des
ouvriers qui les placent : c'est afin de retenir le fable
qui se détache des briques à mesure qu'ils les reçoi-
vent , 6k Fempêcher de tomberentre les rangs infé-
rieurs : il en résolteroit un grand inconvénient, celui
de boucher Tintervalle qui naturellement reste en-
tre chaque brique ; <finterrompre par-là le passage
de la flamme, 6k par conséquent de donner une
chaleur très-inégale dans les différentes parties di»
fourneau.

On achève de le remplir de la même manière jus-
qu'à la ligne de la coupe ; il y en a alors quarante-
cinq rangs, en y comprenant deux de celles qui sont
déja cuites que Ton met par dessus , dont un de
champ comme les autres, 6k le supérieur à plat sur
leur lit : nous avons de ces fourneaux où Ton en>
mettoit trois 6k quatre rangs.

On observe aussi de ranger taut autour des bri-
ques cuites, dans la partie qui excède les murs que
Ton crépit avec de la terre à briques, 6k contre la-
quelle on met du fable; on bouche ensuite la porte-
du fourneau avec un ou même deux rangs de ces-
briques posées aussi de champ sor toute la hauteur ;
entre cette espèce de mur 6k les briques intérieures,,
on laisse un intervalle de huit à dix pouces que Ton
remplit de fable ; il sert ici à concentrer la chaleur
de façon qu'elle ne puisse pas s'échapper par leurs
jointures ; lorsqu'il est achevé jusqu'au cintre de la
porte , on met des plateaux droits contre fa surface
extérieure, 6k une pièce de bois en areboutant pour
servir d'étai.

Le fourneau étant rempli, comme il vient (J^tre
dit, on introduit dans les foyers une quantité suffi-
sante de tourbes, que Ton allume par les six trous
d'un descôtésdu four, après avoir auparavant bou-
ché les six autres qui leur sont opposés

, avec des
portes maçonnéesen briques 6k jointes ensemble sur
leur champ.

On continue à chauffer par ces six premiers trous
pendant vingt-quatre heures, en observant dans les-

commencemens de ménager la chaleur comme cela*
se fait par-tout; environ toutes les deux heures,on
remet de nouvelles tourbes dans les foyers: Thabi-
tude fait que le cuiseur les jette très adroitement
par ces petites embouchures, 6k aussi avant qu'il le
juge nécessaire. Lorsqu'il a chauffé d'un côté ,

il ère
bouche exactement les ouvertures, 6k ouvre celles
qui leur sont opposées pour en faire de même pen-
dant vingt-quatre heures, ce qu'il répète alternati-
vement trois à quatresemainesde fuite, temps néces-
saires pour cuire les grandes briques ; il y a pourtant
de ces fourneaux où le feu (à ce que Ton assure )
doit être entretenu pendant cinq ou six semaines, ce
qui dépend de leur grandeur 6k du temps qu'il faitt
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«n nous a dit prés de Moor, que quinze òu vingt
jours suffisoientpour les petites briques.

Après qu'on a,«essë de chauffer, il faut encore
trois semaines pour les laisser refroidir, avant que
de les retirer du fourneau ; il arrive ordinairement
que la masse de briques s'affaisse dans différens en-
droits

, ce qui provient fans doute de la diminution

.
de volume qu'elles éprouvent en cuisant, 6k de ce
que quelques-unes ont fondu ensemble pour avoir
souffert trop de chaleur.

La qualitédes briques que Fon retire de ces four-
neaux, diffère en raison du degré de cuisson qu'elles
ont acquis : par exemple, celles qui occupent le tiers
du milieu de leur hauteur, sont les plus estimées :
elles sont noires, très-sonores

, compactes 6k point
déformées ; elles présentent dans leur cassure le
coup-d'oeil d'une matière vitrifiée. Les briques de
cette espèce 6k des dimensions citées ci-dessus , sont
employéescommunément à construireles citernes 6k
les caves.

Les tourbes dont on fait usage pour cette opéra-
tion

,
se tirent de la province de Frise ; elles sont

plus grandes 6k plus légères que celles de Hollande ,moins compactes, 6k paroissentêtre moins terreuses;
elles sont composées de plantes 6k de racines plus
grosses que les autres : par cette raison elles brûlent
plus promptement6k donnent de la flamme, au lieu
que celles de Hollande n'en donnent presque pas ,fur-tout lorsqu'elles sont agitées par l'air extérieur
qui entre par les embouchures des foyers : ces tour-
bes laissent très-peu de cendres après elles ; de sorte
que, quoiqu'il n'y ait point de cendriers, elles ne
gênent aucunement.

Non-seulementon emploie quelquefois la brique
dans les bâtimens aulieu de pierre , de motion ou de
plâtre, mais encore il est certains genres de cons-
truction qui obligent de s'en servir préférablement
à tous autres matériaux, comme pour des voûtes lé-
gères qui exigent des murs d'une moindre épaisseur
pour en retenir la poussée, pour des languettes de
cheminée

, des contrecceurs,des foyers, 6kc.
Nous n'avons pu décrire Tart de la briqueterie

,fans donner en même temps les principauxprocédés
de celui de la tuilerie ; cependant nous devons com-
pléter ce dernier art, en rapportant ce qui le con-
cerne plus particulièrement,ainsi que la fabriquedes
carreaux.

TUILIER, artisan qui façonne 6k cuit les tuiles.
La tuile est une sorte de pierre mince, artificelle

ok laminée, dont on se sert pour couvrir les toits des
maisons; ou, pourparlerplusproprement, c'estune
forte de terre glaise, pétrie 6k moulée dans une juste
épaisseur, féchée 6k cuite dans un four, comme la
brique

,
destinéeà couvrir les maisons.

Ce mot est françois, 6k dérive du latin tegula, qui
signifie la même chose.

M. Leybourn dit que leuuïles se font d'une terre
3uivautmieuxque celle de la brique, 6k qui approche

avantage de la terre des potiers.
Suivant rordonnance dix-sept d'Edouard IV , la

terre à tuiles doit être bêchée ou tirée avant le pre-
mier de novembre, taillée, moulée 6k retournée
avant le premier février ; 6k on ne peut en faire des
tuiles, ou leur donner la dernière façon, avant le
premier de mars. II faut aussi l'épurer 6k en ôter les
pierres, la marne Ôk la chaux.

II y a des tuiles de différentes façons, suivant les
différentes manières de bâtir ; savoir, les^tuilespla-
tes ou à crochets , faîtières, cornières, de gouttières ,courbes ou flamandes , lucarnières, astragales , traver-
fiires 6k hollandaises.

Les tuiles plates ou à crochet, sont celles dont on se
sert ordinairement pour couvrir les maisons , 6k qui,
pendant qu'elles étoient encore molles, ont été jet—
tées dans un moule. Elles sont de figure oblongue,
6k, suivant Tordonnance dix-sept d'Edouard IV ,chap. rv, elles doivent avoir dix pouces 6k demi de
long, six pouces 6k un quart de large, un demi-
pouce 6k un demi-quart d'épais. Mais ces dimensions
ne s'observent point à la rigueur dans toutes les
tuileries.

Les tuiles faîtières, de toit ou courbes , servent à
couvrir les faîtages des maisons; leur forme est cir-
culaire

,
6k large comme un demi-cylindre. Pline les

appelle laterculi; 6k suivant Tordonnance elles doi-
vent avoir treize pouces de long

, 6k leur épaisseur
doit être la même que celle des tuiles pleines ou
unies.

Les tuiles cornières ou gironnées se mettent sor les
angles, arêtes ou encoignures des toits. A Tégard
de leur formation, on les façonne d'abord pendant
qu'elles sont molles

, comme les tuiles plates ; mais
on leur donne une figure quadrangulaire

,
dont les

deux côtés sont des lignes droites
, ò£ les deux extré-

mités des arcs circulaires, Tune des extrémités étant
un peu concave , 6k l'autre un peu convexe ; de
sorte que si Ton en ôtoit un angle, elles devien-
drcient triangulaires. Mais avant de les faire cuire ,on les plie fur un moule en large

, comme les tuiles
faîtières. On leur fait un trou à Textrémiré étroite,
pour y passer le clou en les attachant, 6k on les pose
de façon que leur extrémité étroite se trouve atta-
chée par le haut. Suivant Tordonnance elles doivent
avoir dix pouces ck demi de long, avec une largeur
6k une épaisseur proportionnée.

Les tuiles de gouttières ou creuses se mettent dans
les gouttières ou descentes des toits. On les fait
comme les tuiles angulaires, si ce n'est que les angles
de Textrémité large se retournent en forme de deux
ailes. On ne leur fait point de trou , maison les pose
Textrémité large en haut, fans les attacher avec des
clous. Elles se sont fur le même moule que les tuiles
angulaires

, &c elles ont les mêmes dimensions de
leur côté convexe ; chacune de leurs ailes a quatre
pouces de large, sor huit pouces de long.

Les tuiles courbes ou de Flandres, servent à cou-
vrir les hangars

,
appentis , 6k toutes fortes de bâti-

mens plats. Elles ont la forme d'un parallélogramme
oblong , comme les tuiles plates. Mais elles sont

,
pliées par leur largeur en avant 6k en arrière, en
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forme d'une S, ck Tune de ses deux'arches a pour
le moins trois sois Tépaisseur de l'autre. Cette arche
épaisse se pose toujours par dessus

,
6k Tarche mince

d'une autre tuile couvre la carne de Tarche épaisse
de la première. Elles ne sont point percées pour
des clous, mais elles sont pendues aux lattes par un
bouton de leur propre terre. Elles ont pour for-
dinaire quatorze pouces 6k demi de long , 6k dix

pouces 6k demi de large.
Quand elles sont cuites, elles ne peuvent avoir

moins de treize pouces 6k demi de long, fur neuf
6k demi de large ,

6k un demi-pouce d'épais.
Les tuiles lucarnières consistent dansune tuileplate

,
6k une pièce triangulaire d'une même tuile, dressée

en rectangle fur un côté de la tuile plate, 6k con-
tournée en arche d'un autre côté qui se'termine en
pointe. Ces tuiles sont de deux sortes; dans Tune,
la pièce triangulaire se lève du côté droit, 6k dans
l'autre du côté gauche de la tuile plate. Ces deux
sortes ont chacune deux espèces, quelques - unes
ayant une tuile plate en entier , ck d'autres n'ayant
qu'une demi tuile plate. Mais dans toutes ces espèces
la tuile plate a deux trous pour des clous

,
du côté

où est le large bout de la pièce triangulaire.
On les met dans les gouttières,entre le toit 6k les

côtés des lucarnes ,
la partie plate étant posée sur

le toit, 6k la partie triangulaire c'tant dressée per-
pendiculairementaux côtés de la lucarne. Elles sont
excellentespour garantir les chambres de Thumidité,
6k cependant l'usage n'en est peut-être connu que
dans le comté de Sussex. Les dimensions de la partie
plate sont les mêmes que celles de la tuile plate ; la
partie triangulaire est de la même longueur ; une de
ses extrémités a six pouces de large

,
6k l'autre n'a

point de largeur
,

étant terminée en pointe.
Les tuiles astragales ressemblent, à tous égards,

aux tuiles plates, si ce n'est que leurs parties infé-
rieures sont en forme d'astragale, c'est-à-dire, en
demi cercle, avec un carré de chaque côté.

Les tuiles traverfières sont des espèces' de tuiles
irrégulières, dont on a rompu les trous ', ou l'un
des "bas angles. On les pose par le bout rompu , en
haut, fur les solives auxquelles on ne fauroit pendre
des tuiles.

Les tuiles hollandaises ou flamandessont anciennes

ou modernes ; les premières servoient à garnir ou
paver les âtres, estrades 6k coins des cheminées :
elles étoient peintes, 6k représentoient des figures
antiques

,
6k le plus souvent des soldats. Quelques-

unes étoient en compartimens, 6k quelquefois avec
des devises moresques; mais leurs dessins 6k leurs
couleurs n'approchent point de la beauté des mo-
dernes.

En Angleterre les âtres sont élevés d'un
,

deux ou
trois pieds, fur-tout dans les cuisines ; 6k la plupart
des cheminées des chambres n'ont point de manteau
ou chambrale : ces sortes de tuiles s'appellentà Paris
des carreaux de faiance.

Celles-ci se maçonnent communément dans les
jambages des cheminées, au lieu d'y mettre des |

pierres angulaires : elles sont bien vernies , quel-*

ques-unessont toutes blanches; mais celles qui font
peintes sont infiniment mieux dessinées 6k colorées
que les anciennes. L'une 6k l'autre espèce semblent
être faites de la même argile que notre poterie de
terre blanche 6k vernie. Quelques-unes des anciennes
ont quatre pouces 6k un quart en carré , 6k plus de
trois quarts d'un pouce d'épais ; quelques-unes des
modernes ont six pouces 6k demi en carré

, 6k trois
quarts d'un pouce d'épais.

On a vu dans la descriptionde l'art du briquetier
,

6k par les procédés qui y sont rapportés, d'après les
mémoires de MM. Duhamel, Fourcroy, Gallon
6k Jars, que la tuile est faite de semblable terre que
la brique , qu'elle se travaille de la même manière,
à la différence près de la forme, 6k qu'elle se cuit
souvent dans le même four 6k en même temps que
la brique ; mais pour compléter cet article

, nous
ajouterons ici ce que M. Jars rapporte d'une fa-
brique particulière de tuiles ck de carreaux.

Fabrique de tuiles & de carreaux.
Dans une des tuileries

,
près la ville d'Utrecht ,

on fabrique trois espèces de tuiles ; des plates, des
«reuses , mais en plus grande quantité de celles
formées en S : on en fait aussi de ces dernières dans
le milieu desquelles on laisse une ouverture carrée
6k cintrée dans le haut , pour pouvoir y fixer un
verre de vitre ; celle-ci servent à éclairer des bâti-
mens qui ne prennent de jour que par le toit.

On en fabrique de rouges , de grises , 6k d'autres
vernissées seulement d'un côté.

Quant aux carreaux, dont les dimensions sont
de huit pouces en carré , fur un pouce d'épaisseur,
6k qui servent à paver les citernes 6k les fours de
boulanger , on en fait des rouges 6k des gris. On
verra ci-après d'où vient cette différence, 6k com-
ment on leur donne la couleur.

La terre destinée à fabriquer les tuiles 6k les car-
reaux ,

se prépare avec beaucoup plus de précau-
tions que celle que Ton emploie à former les briques.

On la broie dans un moulin qui consiste ea une
espèce de tonneau immobile, dont le diamètre est
d'environ deux pieds 6k demi, 6k la hauteur ou
profondeur de quatre pieds. II y a un anneau de fer
placé verticalement dans son milieu , duquel il part
à différentes hauteurs des branches de bois, for-
mant des rayons qui vont répondre tous à des points
différens de la circonférence du tonneau; ces bran- '
ches sont armées chacunede six couteaux ,

dont trois
fixés de haut en bas

,
6k trois de bas en haut : ainsi

ils font dans une position parallèle à Taxe; ceux qui
sont à Textrémité des rayons ne laissent pas plus
d'une ligne d'intervalle entre le couteau6k les parties
intérieures du tonneau. Cet axe est entouré par un
bras de levier d'environ douze pieds de longueur,
à Textrémité duquel est attaché un cheval qui, en
marchant dans le manège, fait agir tous les couteaux
dont il est armé , 6k coupe ainsi en différens sen?
la terre que Ton a mise dans le moulin, déja imbibée
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«eau, ôk telle qu on 1 apporte a la tuilerie ; de cette
façon tous les filamens

, herbes 6k graines qui se
trouvent dans la terre, s'attachent auxcouteaux,que
l'on a soin de nettoyer de temps en temps. Au bas
du tonneau on a laissé une ouverture par où la terre
tombe par son propre poids :

í on ne la juge pas
assez broyée, on lui fait subir de nouveau la même
opération.

Cette terre, au sortir du moulin
,

est mise à côté
sous le même hangar ; elle est alors d'une consis-
tance pareille à celle de la terre dont on fait la
poterie.

Lorsqu'on veut fabriquer des tuiles, une femme
prend un paquet de cette terre, le met fur une table
saupoudrée de sable, ck le pétrit en roulant comme
fi c'étoit de la pâte ; elle étend ensuite cette terre,
íàns chercher à la rendre unie, mais seulement à
lui donner à peu près Tépaisseur que doit avoir
chaque tuile ; elle jette un peu de fable par dessus,
& la divise en quatre ou six pièces

,
destinées cha-

cune à donner une tuile; elle entasse toutes ces
pièces à côté d'elle ; aussitôt un ouvrier en charge
la brouette

,
6k les porte au mouleur; deux suffisent

pour cette manoeuvre, 6k sont placés avec leur table
entre deux étagères ; l'un deux a un châssis de bois
dans lequel il met chacune des pièces ci-dessus, la
presse dedans,pour qu'elle en remplisse tout le vide,
on coupe l'excédent, ót avec de Teau 6k la plane il
la rend fort unie ; il la tran'porte ensuite sur un
moule de bois

,
qu'a le second ouvrier, dont la for-

est en S, telle que celle que doit prendre la tuile,
6k dans le fond duquel on a creusé une entaille pour
former le crochet ; l'ouvrier avec son pouce y fait
entrer la terre , 6k remplace aussitôt avec un mor-
ceau de la nouvelle, le vide qu'il a fait : il prend
alors un morceau de bois arrondi qu'il place dans la
concavité de la tuile, tourne son moule par dessus,
6k la porte ainsi de la main droite sor une planche
de Tétagère qui est à côté de lui ; en même temps
avec la gauche il prend une petite palette de bois
qu'il appuie dessus,afin qu'elle puissemieux se séparer
6k conserver sa forme lorsqu'il retire le morceau de
bois ; ils continuent l'un 6k l'autre de la même ma-
nière, 6k vont fort vite. C'est fur ces étagères qu'on
fait sécher les tuiles à Tombre, jusqu'à ce qu'elles
aient pris une consistance ferme 6k solide. On achève
de les faire sécher au soleil.

En Suisse 6k en Alsace
,
lorsqu'onveut fabriquer

des tuiles, on se sert de moules de fer. Lepureau ou
le côté par où Teau s'écoule

,
se termine en pointe

obtuse
,
formant un triangle,dont la perpendiculaire

a'a qu'un pouce 6k un quart de hauteur. II y a au
milieu du côté oppose au pureau un crochet pour les
retenir à la latte. Le mouleur voulant se mettre au
travail, on di'pose la table, 6k on la charge comme
pour faire des briques. Au lieu de placer le moule
sor la table on le met sor une espèce de pupitre
de planche, fait en plan incliné 6k un peu plus grand
que le moule. On met par dessus une toile grossière
& forte, clouée fur le bord à la gauche du mouleur;

le côte droit est garni avec une baguette qui dé-
borde la planche. L'ouvrier saupoudre la toile sur
laquelle il place son moule, la pointe tournée vers
le haut du pupitre, après l'avoir trempé dans Teau
6k poudré de fable. II prend de la terre autant qu'il
lui en faut pour, remplir le moule

,
6k il Tétend avec

force également par-tout; il ôte ensuite avec la
main une partie de l'excédent, après quoi il prend
la plane qu'il passe dessus pour unir la tuile. II finit
par faire le crochet. Pour cet effet il applique un
peu de terre à Tendroit où il doit être, 6k lui donne
la figure convenable. Le crochet est aussi solide que
si on l'eût relevé de la tuile même, comme cela se
fait en France. Pour enlever la tuile de dessus la
toile

,
l'ouvrier pose sor la tuile une planchette

,
de

façon que le crochet passe dans la taille faite pour
le recevoir ; puis , appuyant cette planchette de
la main gauche, 6k prenant avec la droite la ba-
guette qui est au bord de la toile

, il la soulève
doucement

,
6k renverse ainsi la tuile sur la plan-

chette ; il met le tout sur le banc , 6k
,

saisissant le
moule par le manche, il le détache de la tuile. C'est
au porteur à finir Touvrage. II trempe pour cet effet
ses mains dans Teau

,
il les passe fur la tuile pour

Tunir, 6k il y fait du bout du doigt des raies qui
vont se réunir vers la pointe. Après en avoir fini
trois ou quatre ,

il les porte toutes à-la-fois sor les
étagères. II y a plusieurs avantages dans cette mé-
thode. Les tuiles ainsi travaillées sont lisses par de-
hors, 6k ne ramassent pas de gravier, comme celles
qui sont séchées à terre; les raies que Ton fait le
long de la tuile facilitent ('écoulement des eaux : les
tuiles léchées à terre se tourmentent 6k deviennent
courbes, ce qui est beaucoup plus rare quand on
les seche fur les étagères.

Les CARREAUX font faits avec la même terre.
Lorsqu'elle a été passéeau moulin, des ouvriers la met-
tent dans un châssis au moins d'un pouce plus grand
que ne doivent Têtre les carreaux, 6k un peu plus
épais ; ils les moulent de la même manière que les
briques

,
6k les rangent de champ sous un hangar ,

pour commencer à les faire sécher ; dès qu'ils le
sont au point que le doigt peut à peine y faire im-
pression

, on les porte à un ouvrier qui est occupé
à les perfectionner; cela se pratique comme il fuit.
II prend un de ces carreaux 6k le met fur une table
sort unie ,

sor laquelle il a auparavant répandu
un peu de fable ; 6k avec une mafle de bois plate,
6k plus large que n'est le carreau ,

il frappe dessus
afin de les comprimer 6k d'en rendre les grandes
surfaces égales ; deux ou trois coups suffisent pour
cela : il applique ensuite par dessus un morceau de
planche carré ,

revêtu de fer autour de son épais-
seur, 6k dont les dimensions (ont les mêmes que
celles que doivent avoir les carreaux ; on y a aussi
fixé, à distances égales, quatre petites pointes sail-
lantes qui servent à le tenir f lidement, de façon
qu'il ne ->uisse pas varier ni d'un côté ni de l'autre:
cet ouvrier, aussitôt avec un tranchoir semblable à
celui d'un cordonnier, coupe autour la terre qui
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excède ; il a soin de tremper à chaque fois dans
Teau le morceau de planche que Ton peut ici nom-
mer forme, pour qu'elle ne s'attache pas au carreau
6k qu'elle en rende la surface plus unie.

La manière de faire sécher les carreaux est la
même que celle dont on se sert pour les tuiles : on
observe de laisser un intervalle entre eux, cn les
plaçant diagonalementde champ èk un peu indines.

Le fourneau destiné à faire cuire les tuiles ck les

carreaux, est enfermé dans un bâtiment : il peut
avoir intérieurement seize pieds de song, fur dix
pieds de large 6k autant de hauteur; ce font quatre
murs de quatre pieds 6k demi à cinq pieds d' pais-
seur

,
liés tout autour avec de grosses pièces de

bois, assemblées pour en former un cadre; ceux
qui ont les plus grandes faces sont percés chacun
de quatre trous qui se correspondent entre eux ,
comme dans les fours à briques ; mais il diffèrent
beaucoup quant à l'intérieur

,
puisqu'on y a construit

des arcades maçonnées en briques, lesquelles for-
ment les canaux de communication qui servent de
foyers; ces arcades nou< ont paru avoir deux pieds
6k demi de largeur dans le bas, fur quinze pouces
de hauteur, lesquelles dimensions diminuent insen-
siblement dans Tépaisseur des murs, 6k ne laissent
d'ouverture extérieure aux foyers que dix pouces,
fur huit à neuf de haut jusqu'au sommet de Tare.

A Tégard du reste de l'intérieur du four, on le
concevra aisément, en consultant la fig. 2, planche 3
de Tart du tuilier 6k du briquetier : mais le gril ne
doit pas être carrelé ; on le laisse tel qu'il est r .pré-
senté au dessus de B

,
même figure. Ce four est cou-

vert au dessus par une voûte de briques
,
percée de

trous de différentes grandeurs ; cette partie supé-
rieure ressemble beaucoup à celle des fours de la
manufacture de terre d'Angleterre du Pont-aux-
Choux

,
à Paris.

II résulte de ce que nous venons de dire, que
les fours de la Hollande ne diffèrent essentiellement
de ceux de France que par les foyers ; on en sen-
tira de reste la conséquence, si Ton fait attention
aux matières combustibles dont on fait usage dans
l'un 6k l'autre pays ; la tourbe donne beaucoup
moins de fumée 6k de flamme que le bois : par con-
séquent il vaut mieux multiplier les foyers, 6k les
faire moins élevés, la chaleur que donne la tourbe
n'ayant de vivacité qu'autant qu'elle est bien con-
centrée.

Au milieu d'un des murs de la largeur du four-
neau , on a pratiqué une porte du haut en bas, qui
sert à y introduire 6k à en retirer les tuiles 6k les
carreaux.

Dans le temps que nous avons visité cette fabri-
que ,

le four étoit rempli de l'un 6k l'autre ; les
tuiles étoient placées verticalement dans le four ,
ne laissant entre elles d'autres intervalles que ceux
que forment le crochet 6k les carreaux , rangés pardessus diagonalement 6k de champ les uns sor les
autres. Pour fermer le sour, on bouche exactement
la pone avec plusieurs rangs de briques, que Ton

crépit au dehors. On fait un grand feu de tourbe»
dans les quatre foyers, 6k on Tentretient fans dis*
continuation quarante heures, temps qu'il faut pour
les cuire ; on le laisse ensuite refroidir, 6k on en
retire les tuiles ck carreaux tiois jours après ; fa con-
ten e est de quinze àTeize milliers ; elles sortentalors
du fourneau comme les tuiles ordinaires ; mais lors-
qu'on veut leur donner une couleur d'un gris de
fer, cela se fait par la fumigation, de la manière;
suivante.

Quand on juge que les unes 6k les autres sont
assez cuites, 6k qu'elles sont encore toutes rougesf
on introduit dans chaque four une quantité de pe-
tits fagots de bois verne ou d'aune vert 6k avec
ses feuilles On en bouche très exactement les fentes
ou ouvertures avec des briques, de la terre 6k des
planches pour les soutenir.Quant à la partie supé-
rieure , c'est-à-dire la voûte du fourneau, on met un
carreau sur chacun des trous, 6k Ton en couvre toute
la surface avec quatre à cinq pouces de fable

,
fur

lequel on jette beaucoup d'eau
,

afin que la fumée
renfermée dans le four ne puisse s'échapper par au-
cun endroit : c'est à cette fumée qu'estdue la couleur
grise que prennent les tuiles 6k les carreaux , non-
feulement à la surface , mais encore dans leur in-
térieur.

On laisse ainsi le fourneau fermé pendant huit
jours

; après ce temps on ôte tout le fable qui est
par dessus, 6k Ton ouvre les soupiraux 6k la porte;
on débauche aussi toutes les ouvertures des foyers,
6k Ton retire de dessous le bois des fagots qu'on y
avoit introduits, qui est pour lors convertien très-
bon charbon.Ce n'est encore qu'au bout de quarante»
huit heures après , que le four est assez froid pour
pouvoir en sortir les tuiles 6k les carreaux qu'il ren»
fermoit, 6k le charger de nouveau.

Les tuiles doivent avoir après la cuite une couleur
rouge bien égale, 6k un bon son. Lorsqu'elles ont
été trempées dans Teau , elles doivent rester fermes ,ensorte qu'aucune pluie ne puisse les pénétrer.Elles '
doivent être bien cuites, afin que les plus grands
froids de Thiver ne puissent pas leur nuire.

L'établissement d'une tuilerie exige des avances
considérables

,
si Ton veut Tachever tout d'un coup ;

mais il est peu coûteux en le formant peu à peu.
Si Ton a déja une briqueterie, il est facile d'en tirer
les briques nécessaires pour construire un nouveau
fourneau. Si Ton n'en a pas, après s'être assuré par
des essais de la bonne qualité de la terre, on cons-
truit d'abord un hangar, dans lequel on fabrique
trente-deux milliers de briques, que Ton fait cuire
dans un four creusé dans la terre. C'est avec ces
briques que Ton bâtit le fourneau à tuiles avec ses
bouches. On lui donne de part 6k d'autres six aunes
de hauteur jusqu'aux barres de fer , laissant fur les
côtés un redent sor lequel on sera porter la voûte.

Le four est enfoncéde deux aunes,sor le penchant
d'une colline , pour pouvoir plus .commodément
arranger les tuiles. On ferme les bouches d'un côté
avec un mur perdu, 6k l'on y cuit dix milliers de

briques,
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fcríques,nécessaires pour les murs supérieurs 8k les
piliers du comble. Sur ces piliers on pose la char-
pente, qui n'est d'abord couverte que de simples
planches. On place les crampons dans les murs du
faîte; mais au milieu du fourneau, on se contente
d'un crochet plus court, avec des trous 6k des anses,
dans lesquels on affermit les barres qui soutiennent
la voûte. On peut laisser le fourneau ouvert pen-dant quelque temps ,

jusqu'à ce qu'on ait. regagné
les sra.s du bâtiment en y faisant de la brique. Ce-
pendant on construit le souloir , 6k l'on prépare
des planches pour les étagères. Alors il faut cons-
truire la grande voûte, qui consumera cinq milliers
de briques. Le fond du fourneau est difficile à bâtir ;
on peut le laisser pour la fin, en mettant à la place
Un banc d'une aune de large

,
fait de briques seches

6k non iiées. Si ce fond s'enfonce par la grande cha-
- leur, il sera facile de le réparer. On gagne à cetteconstruction

, en ce que le four est propre à faire
de ia brique comme de la tuile. Les planches dont
le toit étoit couvert , servent à construire les éta-
gères, quand on a fabriquéassez de tuiles pour cette
première couverture.

On fait des tuiles vernissées,6k Ton emploie dif-
férens vernis, selon la couleur qu'on veut leur
donner.

i°. On se sert de la cendre de plomb, laquelle
fe fait avec du plomb fondu, que Ton remue avec
une spatule de fer, jusqu'à ce qu'il soit réduit encendres, qui pèsent plus que le plomb qu'on a mis
pour les faire. Cette cendre est passée au tamis ; la
partie la plus grossière est broyée sor une pierre, 6k
tamisée de nouveau. Les cailloux blancs sont cal-
cinés dans le fourneau où Ton cuit les tuiles. Cette
préparation les amollit, ensorte qu'on peut les piler
dans-un grand mortier de fer, après quoi on les
tamise.

2°. La magnésieou manganèse, est un minéral
qui donne une couleur d'un brun fumé ; le mâche-
fer ou limaille de fer, fait la couleur noire : cette
dernièren'entre dans la composition que lorsqu'elle
a été fondue. Les scories 6k les cendres de cuivre
font proprement la couleur verte ;on peut aussi les
mêler dans les autres couleurs. Le safre, qui est le
produit du cobalt calciné, mêlé avec le caillou en
poudre , fait la couleur bleue.

30. Voici deux compositions tirées de Touvrage
de Kunckel. Prenez cendres de plomb

, quatorze
parties ; cailloux pulvérisés,quatorzeparties ; magné-
sie , deux parties : cela vous donnera un vern-s brun,
que vous pouvez rendre plus foncé avec un peu
de máche-fer.

Prenez cendres de plomb
, huit parties; limaille

de fer, trois parties ; scories de cuivre, trois parties;
fafre, trois parties ; vous aurez un vernis d'un brun
foncé. Plus on met de fafre, 6k plus ta couleur de-
vient foncée.

Pour les vernis qui doivent soutenir un feu vio-
lent , il faut plus de caillou que de chaux métalliques.
Qp applique le vernis sec ou mouillé.Dans le pre-

Afts 4: Misters, Tome L Partie I,

mîer cas ,
les íngrédiens doivent être tamisés très-

fins 6k bienmêlés.On arrose extérieurementlestuiles
avec de Teau, 6k Ton étend immédiatement dessus
le mélange de vernis, au moyen d'un tamis fait
exprès.

Si Ton a à vernir des vases creux où l'on ne
peut pas procéder ainsi , on mêle le vernis avec
un peu de son de seigle

, 6k on en répand avec la
main sor le vase mouillé , autant qu'il en peut pren-
dre. En appliquant ce vernis

, on tient la tuile par
le crochet fans toucher la surfacequ'on veut vernir;
le mieux est de faire Topération à la porte du four ,6k d'y placer aussitôt la tuile au-dessus du fourneau.

Le vernis mouillé donne une couleur plus égale;
c'est pour cela que Kunckel le préfère. Le fin vernis
blanc doit toujours être appliqué mouiilé ; voici la
manière d'y procéder. La mixture grossièrement
passée au tamis est d'abord brûlée dans le four à
tuiles : on se sert pour cela d'un vase carré

,
fait

d'argile
.

qui va au feu
, 6k enduit de Tépaiffeurde

deux doigts de poudre de caillou mouillé.
La cuite achevée, on gratte le fable qui s'est

attaché à la masse fondue , on la pile , on Thu-
mecte, 6k on la broie fur une pierre à roc bien dure.
On sépare les morceaux qui se mettent de côté, 6k
on continue le travail jusqu'à ce que le vernis soit
comme une bouillie claire. Cette préparation est
pénible. Dans les grandes fabriques , on se sert
pour broyer

, ou plutôt pour moudre ce vernis ,d'un moulin qui tourne par le moyen d'un cheval.
On remue fans discontinuation le vernis ; puis te-
nant la tuile fur le baquet, on applique le vernis
avec une truelle , 6k on la met incontinent dans le
four.

En Hollande , on vernit les tuiles après qu'elles
sont cuites. On applique le vernis

,
6k on remet la

tuile dans le four d'un potier jusqu'à ce qu'on voie
couler la composition. De quelque façon qu'on s'y
prenne, ee vernis est cher à cauíe de la cendre de
plomb. Les tuiles vernissées coûtent le double des
autres.

On a une autre mqnière de rendre les tuiles plus
durab'es ; on les enduit en-dehorsavec du goudron ;
on peut leur donner une seconde couche avec du
goudron mêlé de noir de fumée. Quand cette cou-
che est à moitié sèche

, on la repasse encore avec
du plomb de mer tamisé. Le toit semble vernissé, 6k
coûte moins.

Nous plaçons à la fuite de cette description de la
briqueterie & tuilerie ,

plusieurs tableaux que nous
trouvons dans le recueil des arts de Neufchâtel ,
6k qui peuvent être uti'es aux constructeurs de bâ-
timens pour connoître promptement la quantité d©
briques ou de tuiles qu'ils doivent employer,

Premier Tableau.

Ce premier tableau présente la mesure carrée des
espaces qu'on veut couvrir de briques : on y sop-

Tt
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pose que toutes les briques doivent avoir six pouces
de large.

pieds.! 3 JÌ 4 4i I 5 Si 6

3 1296 1512 1718 1944:2160 2376 259a
3 -j 151a 1764 ÎOIÓ 2268 2520 2772 30244' 1728 201Ó 2304 2591 2880 3168 3456
4Ì 11944 12Ó8 2592 2916 3240 3564 3868
5 J2160 2510 2880 3240 3600 3960 4320
5Ì ,2376 1772 3168 3564 3960 4356 4752
6 2^92 3024 3456 3888 4320 4752 5184

II' Tableau.

Ce II' tableau présente la surface carrée des bric,

ques. suivant leurs différentesfortes.

longueur. .IQ \ç>± II ni 12
Ep. 2 P°. 20 21 22 23 24

ai 22i 23^ 24^ 25ï a7
2-i 25 2Ó7 27^ 28^ 30
al 27Ì 28£ 30Ì 31} 33
3 3° 3i í 33 34-î 36

/ / I' Tableau.

Ce IIIe tableau indique combien il faut de chaque forte de briques posées de champ,pour remplir un
espace quelconquede 3 à six pieds de haut.

II 20: 21 22 22^ 23 234 24 2-4Ì 25 25ï|267 2727Ì28I28J 30 3OÌ3lf3l| 33 34l 3Ó

1296 65 62 59 $8 57 55: 54; 53 52 51 j 49 48 47 4° 4° 44 43 4i 41 4° 38 36
1512' 76 72 69' 68 66 64 63 Ó2 ói 59' 58 56 55 53 53 51 50 48 48 46 44 42
1728 87 83' 791 77 76 74 72 70; 70 67 66" 64 63 61 60 58 58 55 55 53 51 48
17Ó4 89 84 80! 79 77 7.I 74' 72.; 71 69' 68 66 65 62 62 59 59 5x5 56 54 52 49
1944! 98 93: 89' 87 85 83' 811 79 78 76 75 72 71 68 68 6s 65 62 62 59 57 54
2016,101 96" 92 90 88 86 V41 82 31 78 77 75 74 71 70 68 67 64 64 61 59 56
2160 io8 ioi| 9v 96 94' 92' 90! 88 87 84 83 80 79 76 75 72 72 69 6çi 66 63 60
2268 114 108 104! 101 99' 96: 95' 92! 91 88 87 84 83 79 79 76 75 72 72 60 66 63

2304 116 iiojio^'103 r.i 98Ì ç&, 941 93 90 88 86 84 81 80 77 77 74 73 70 67 64
2376 1T9 ii4|io9|io6 104 IOI 99 96 96 92 91 88 87 83 83 80 79 76 76 72 69 66

2520 126 120J115 112 no 107 105 102 01 98 96 94 92 88 88 84 84 80 80 77 74 7°
2592 130 124! 118 116 113 110 108 105 104 101 99 96 95 91 90 87 86 83 82 79 76 72
2772 139 132J126 124 121 118 116 112J111 108 106 103 101 97 ç)6 93 92 88 88 64 80 77
2^<8o'i44 138 131-128 126:122 120 117,116 na'110,107 105 101 100 96 96 91 91 88 84 Iso
2916 146 139 133)129 127 124 122 118J117 113 112 108 106 102 101 98 97 93 93 89 85 81

3024 152 144 138:135 132 128 126 123I121 117 116 112 110 106 105 101 100 96 96 92 88 84

3 ió'^. 159 151 144 141 138 135 132 128J27 123 121 118 116 m 110 106 105 ioijioi 96 92 88

3240 162 155 1481144 141 138 135 131 130 126124 120 119 113 113 108 108:103 103 99 94 90
34 6 173' 165 158 154 151 146J144 140 139 134J132J128 126 121 120 116 115J110 110 105 101 ç6
3564 179 170 162 159 155 151 149 i44'i43 138 136 132 130 124 124 119 1181I14J113 108 .04 99
36^0 180 172 164 160 157:153 150 146 144 140 138 134 131 126 125 120 119 j 115! 114 110 105 100
3S88 19s '86 177 173 1701165j 162 158 156 151 149] 144 142 136 135 130 1291124 123 118 113 108
3960 198 189 180 176 173 j 168! 165 160 159 154 15 ij 147 144 138 138 132 131J126 126 120 115 110
4320 216 206 197 192 188 182 180 175 173 167J165I160 158 151 150 144 143J138J137 1311120120
4356 218 208 198 194 190 185 182 176 175 169.166 162 159 152 151 146 144 139Î138 13al 127! 121
4752,238 227 216212 207 202J198 192 191 184 182J176 173 166 165 159 158I151J151J144 138 132
5 '84 261 247 236 23l!226l22o!ai6210 208 20ll I98 I92 I 89 l8l 1 80 I73 I72 ' I 65 | 164' I 58

! I 5 I I44I

Explication.

On veut savoir, par exemple, combien il saut
de briques de deux pouces 6k demi d'épaisseur 6k
de onze pouces de long, pour garnir un espace de
quatre pieds de côté sor cinq pieds 6k demi de haut.
Trouvez dans le Ier tableau la case où viennent
se couper les nombres 4 6k 5 \ , vous y verrez le
nombre 3168.

Cherchez dans le IIe tableau la case où se cou-
pent les nombres 2 f 6k 11 , vous y trouverez
27 i pouces. Enfin cherchez dans le IIIe tableau

la case où se coupent les nombres 3168 6k 27 |;
le nombre qu'elle porte vous indiquera qu'il faut
116 briques de cette mesure pour remplir l'espace
proposé.

Voici la preuve de cette opération. Une brique ,suivant le U' tableau
,
remplit un espace de 27 pou-

ces 6k demi carrés ; donc 116 briques occuperont
3190 pouces, c'est-à-dire, 22 pouces plus qu'il
ne faut; ce qui ne fait pas tout-à-fait la valeur
d'une brique.

Si Ton veut savoir combien il saut des mêmes bri-
ques placées fur le côté pour remplir le même espace,
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on doit multiplier la longueur des briques, ici ï i
pouces , par 6 qui est la largeur. Le produit' 66
fera le nombre par lequel on divisera 3168 qui se
trouve au IIIe tableau dans la case proposée. Le
quotient 48 indiquera le nombre cherché.

En voici la preuve. La largeur de la brique est
constamment de 6 pouces ; donc une brique de 11
pouces de long occupe 66 pouces ; par conséquent
48 briques couvrent 3168 pouces carrés.

IV. Tableau.

Epaisseur. 10 10 i u 11 i 12
zpouc. j—j 7—12 11—18 23—36 2—22i 5—8 21—32 11—16 25—32 3—4
2 7 2Î—36 35—48 55—72 "5—144 5—6
2- 55—72 231—28S 121—144 251—28S; 11—121
3 5—6 7—8 n—ii | 23—24

I
1

Explication du IV. Tableau.

On prend pour base le prix supposé d'un millier
de briques de 12 pouces de long sor 6 de large 6k
3 d'épaisseur : si Ton ,demande quel doit être à
proportion le prix d'un millier de briques de 11
pouces de long fur deux pouces 6k demi d'épaisseur,
«fh trouvera dans le carré correspondant les deux
nombres 52-72 qui indiquent cette proportion.
Supposez que le millier de la première grandeur
coûte 13 écus ; multipliez ce nombre par 13 ,

6k
divisez le produit par 72 , vous aurez pour le
prix que vous cherchez, 9 écus 22 gros 4 deniers.

V'. Tableau.

Pour couvrir un espace de 10 pieds carrés, il faut,
T- J -t

/de 12 pouces de long, }I». de tuiles (
9 de

j^ j. 2a pièces.

IK de tuiles {de l8 P0uc6S f f"*' í 16 pièces.(.9 de large, J r
TTT« J M

fde 18 pouces de long, ")HR de tuiles( IC/
de hr^\} 12 P'eces.

Usage de ce V'. Tableau.

En multipliant la longueHr d'un toit par fa lar-
geur , on a la surface en pieds carrés : si par exem-
ple le toit a 72 pieds de long sor 30 de large, la
surface sera de 2160 pieds carrés. Si Ton vouloit
couvrir ce toit de tuiles de la troisième grandeur

,il faudroit multiplier la surface 2160 par 12 , 6k
diviser par 10, ou, ce qui est plus court , retran-
cher le dernier chiffre du produit. Ainsi, du pro-
duit 25920 retranchez le o , vous aurez 2592 qui
indiquent le nombre demandé.

Observations fur ces Tableaux.

Au moyende ces tableaux,chacun peut employé
dans ses bâtimens là plus grande économie des ma
tériaux dont il est ici question ; il sera aussi en état

d'examiner rigoureusement les comptes ou devis
qui lui seront présentés. Ainsi , quand quelqu'un
veut entreprendre un ouvrage où il est indifférent
d'employer des briques de deux ou *rois pouces
d'épaisseur , il peut calculer la différence par le
moyen du tableau IV ; après quoi les trois pre-
miers tableaux lui montreront de combien on Ta
surfait dans le marché proposé.

_Lorsqu'on pratique dans de grandes pièces de
maçonnerie des angles ou des rentrées

, on peut
calculer combien il faut de briques de moins.

S'il se présente d'autres cas dans les calculs , par
exemple ,.

si Ton a un massif de 4 pieds 6k demi de
large fur cinq trois quarts de haut, il n'y a qu'à
réduire ces dimensions en pouces, 6k à les multiplier
Tune par l'autre , le produit donne la surface car-
rée : divisez cette somme par les dimensions des
briques dont vous voulez faire usage, le quotient
vous indiquerale nombre de briquesdont vous avez
besoin ; ici, par exemple, 98 briques de 3 pouces
d'épaisseur fur 12 de longueur.

Le prix des différentes sortes de tuiles , en suppo-
sant la qualité égale,est comme leur mesure carrée ,puisqu'on sait que Tépaisseur est toujours la même :
ainsi le prix de la première sorte est à celui de
la seconde, comme 1 à 1 {, 6k celui de la troi-
sième, 1 à -f. C'est tout le contraire quand on em-
ploie ces briques : si, par exemple , le millier de la
première sorte coûte 10 écus , & par conséquent
celui de la seconde 15 , 6k de la troisième 16 f; les
tuiles nécessaires pour couvrir un toit de mille pieds
carrés , coûteroient plus ou moins suivant Tespèce
qu'on voudroit choisir. Celles de la première forte
coûteroient 22 écus, de la seconde 24 écus

,
6k de

la troisièmeseulement20. D'après ces observations,
chacun peut choisir Tespèce qui lui conviendra le
mieux, 6k la plus conforme à son économie.

Explicationdesplanches de la briqueterie & tuilerie.

Nous donnerons ici de fuite ['explication des plan-
ches de la briqueterie ôk de la tuilerie

, parce que
ces deux arts sont faits pour s'éclairer l'un l'autre ;
6k que ces planches rappellent des procédés 6k des
détails qui leur sont communs.

Planche de la briqueterie..

Fig.
1 , coupe d'un fourneau à cuire les briques par

le moyen de la tourbe.
Elle est faite fur la ligne AB du plan.
AB, sol du fourneau pavé de briques placées de

champ.
C, porte du four. D

,
porte des foyers.

E, disposition des briques fur les carreaux H du
plan pour y former les foyers.

F , G, hauteur à laquelle on remplit le fourneau.
H , recoupe faite dans l'intérieur des murs.I, trois marches pour monter sor le fourneau

lorsqu'on est parvenu en K au moyen d'une échelle»
Ttij
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Fig. 2, plan du four.
A

,
B

,
C, D, plan du fourneau un peu au dessus

du sol pavé de briques.
E, porte du four par où Ton introduit lesbriques

,
6k par où on les retire quand elles sont cuites.

F , douze ouvertures ménagées dans Tépaisseur
des murs, pour fermer les six canaux H qui servent
de foyers.

Planches de la tuilerie.

Planche I. La vignette représente une tuilerie 6k

tous les bâtimens nécessaires.
A ,

B, C, fourneau adossé à un terrain élevé par
lequel on monte au dessus. Les murailles sont for-
tifiées 6k soutenues par d;s contreforts C

,
C, entre

lesquels il y a deux po;tes pour entrer dans le four-
neau. Voyet^ ci-après Texplication de la planche III.

D, E, la halle dans laquelle on calibre le carreau,
ôk on le met sécher à l'ombre ainsi que la tuile.

F , moulerie ; elle a plusieurs ouvertures ou fenê-
tres. Le mouleur, qui est au dedans de ce bâtiment,
donne au coucheur les tuiles ou planchettes,à mesure
qu'il les a moulées. La fenêtre S fermée par une toile
pendante , sert à introduire le fable dont le mouleur
a besoin pour sécher son moule 6k le bloc sur lequel
il travaille. L'ouverture q sert à tirer au dehors le
fable qui tombe aux pieds du mouleur.

Les autres ouvertures p ,
aussi fermées par des

toiles, répondent à la partie de ce bâtiment où on
marche la terre glaise. Derrière ce bâtiment est une
foííe dans laquelle on détrempe la terre glaise. On
voit une de ces fosses en m ; elle est ordinairement
entourrée de glaise sèche ,

6k concassée en petits
morceaux, r, tonneau ou baquet rempli d'eau 6k
enterré de presque toute sa hauteur

,
6k à moitié

recouvert par une planche. Le coucheur y trempe
les planchettes fur lesquelles il transporte la tuile, n,
petit pont 6k bascule servant à puiser Teau nécessaire
qui coule par des rigoles dans les fosses à tremper.

Fig. i, ouvrier qui prépare 6k applanit une aire
ou place d, e. f, couverte de fable, pour mettre
sécher les moules.

Fig. 2 ,
coucheur qui étend fur la place a, b , c ,les tuiles ou planches de terre que le mouleur lui a

fournies ; il les transporte en se servant, de petits ais
de bois qu'on nomme aussi planchettes , fur les aires
ou places où il les laisse sécher.

Fig. j, kveur qui rassemble les planches ou tuiles
quand elles font presque sèches, pour les transporter
dans la halle couverte D

,
E.

Fig. 4 ,
marcheux ou marcheur; ouvrier qui marche

la terre glaise, c'est-à-dire, qui la pétrit avecles pieds.
La terre suffisamment corroyée, est transportée à la
pelle sur le banc à terre qui est à côté dumouleur.

lig. s , lc mouleur placé debout devant le bloc c ,tk entre les deux massifs E C qu'on nomme bancs.
Le premier de ces massifs est destiné à recevoir la
terre corroyée qu'on voit en D ; 6k le second C

,sert pour le fable A avec lequel l'ouvrier saupoudre
le moule 6k le bloc sur lequel il travaille. Le sable

est retenu sur le banc par des planches appuyées
sor le tasseau B

,
6k un semblable fixé à la muraille

opposée, a, planchette que le mouleur applanit avec
le racle, b

,
l'auget plein d'eau dans lequel le mouleur

met tremper le racle, d, planchette de bois avec
laquelle le coucheur transporte les planchespour les
faire sécher sur les aires ou places. E, ouverturepar
laquelle on retire le fable qui est tombé aux pieds
du mouleur.

Fig. 6, plan de Tatelierdu mouleur. M
,

la fosse où

on détrempe la terre glaise. Q, fenêtre par laquelle

on la jette dans la marchequi est l'espace entre P 6k R.
P, R, ouvertures pour entrer dans la marche;
on les ferme avec des toiles. E

,
banc à 'terre. B,

place du mouleur. C
,

banc à fable. S, fenêtre par
laquelle on jette le fable fur le banc, c , bloc, b,
l'auget. F , place du coucheur. D

, tonneau ou
baquet plein d'eau

,
dans lequel le coucheur trempe

les planchettes.
Fig. 7 , moule à tuile de petit moule. Ce châssis

qui a un demi-pouce d'épaisseur, a intérieurement
neuf à dix pouces de longueur ,

sor six de large. II

a une échancrure a qui reçoit la terre avec laquelle
le coucheur forme le crochet de la tuile.

Fig. 8, moule pour la tuile du grand moule. II a
sept lignes d'épaisseur

,
treize pouces de long 6k huit

de large , 6k aussi une échancrure pour former le
le crochet de la tuile.

Fig. p ,
moule pour la brique. II a intérieurement

un pouce deux lignes d'épaisseur
,

huit pouces de
long, 6k quatre pouces de large.

Fig. io ,
la plane avec laquelle le mouleur étend

la terre dans les moules à tuiles, 6k dont il se sert
commeJ'ouvrier,jîg-. r , se sert du racle : il y en a
de différentesgrandeurs.

Fig. 11, moule à planche dont on fait le carreau.
II a intérieurement douze pouces de long sor six de
large, 6k sept lignes d'épaisseur pour la planche dont
on fait le carreau de petit moule. On se sert d'un
plus grand pour la planchedont on fait le carreau du
grand moule.

Fig. i2. Racle; il est de bois comme tous les autres
outils, 6k sert au mouleur pour applanir la terre
dont il forme les planches.

Fig. 13. Planchette avec laquelle le coucheur
(fig. 2. ) transporte les planches de terre glaise sor
les places pour les faire sécher. II y en a de plus
longius 6k de plus larges pour la tuile.

tig. 14. Plioir sor lequel le leveur (fig. 3. ì trans-
1 porte la tuile faîtière, 6k sur lequel il lui fait prendre

la courbure convenable. C
, la poignée du plioir.

E,la tuile.
Planche II. La vignette représente l'intérieur de

la halle i), E
, (planche 1 ) ; c'est un grand bâtiment

de trente-six pieds de large, sor soixante-douze de
long

,
dont le toit, soutenu par cinq fermes de

charpente
,

repose par les extrémités fur des murs
de huit à dix pieds d'élévation. C'est dans ce bâ-
timent qu'on met sécher la tuile 6k le carreau que
l'on relève de dessus les places avant qu'ils soient
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entièrementsecs. On forme avec la tuile de grandes
tours, F, F, F, F, F, composées de trois, quatre
ou cinq toursTune dans Tautre, 6k on la laisse sécher
parfaitement en cet état avant de la mettre au four-
neau. Les tuiles sont rangées quatre par quatre,
les crochets en haut, ck tournés alternativement,
l'un vers le centre de .la tour , 6k Tautre vers le
dehors. Les'paquets de quatre tuiles sont posés en
liaison les uns fur les autres , ensorte qu'un paquet
couvre le joint qui est entre les deux paquets qui
font au dessous.On laisse les joints fort larges

,
atìn

que l'air circuleplus facilement,6k sèche plus promp-
tement la tuile. C'est aussi pour la même raison que
les différentes tours , qui sont les unes dans les
autres, sont espacées d'un pied ou environ. On met
auffi sécher la tuile faîtière sur les pièces de la char-
pente du comble, qui peuvent les recevoir

, comme
on voit en G G.

Fig. i. Ouvrier qui coupe 6k bat les planches pour
en faire du carreau. II est assis sor un banc qu'on
nomme selle, sor lequel il coupe par moitié, 6k
deux à deux, avec le tranchant de la batte, les plan-
cbes de terre qu'il prend au tas A, dont les endroits
se touchent. L'envers est le côté de la planche de
terre qui touchoit le fable lorsqu'elle étòit sor la
Î)lace. L'ouvrier bat ensuite une des moitiés avec
a batte, (fig. r.) ce qui applanit Tendroit; il bat

ensuite Tautre moitié, qu'il renverse la première,
fck continue ainsi jusqu'à ce qu'il ait formé vingt-
cinq piles C carrées. Chaque pile est composée de
vingt carrés, dont les endroits lé touchent : dispo-
sition qui doit être conservée depuis que le leveur
a ainsi placé les planches, jusqu'à ce que le carreau
soit cuit. Les vingt-cinq piles forment la solée, qui
est composée de cinq cents carreaux.

Fig. 2. Le coupeur, assis sor une des deux selles.
II prend deux carrés à-la-fois

,
dont les endroits se

touchent ; 6k ayant appliqué l'envers de l'un sor la
selle, il applique de la main gauche un des calibres

a A, (fig. 6 & 7.) dont il fait entrer les pointes dans
le carré. Eusoite, tenant de la main droite le cou-
teau, (fig. 8.) il retranche tout autour du calibre
les parties du carré qui excèdent, 6k forme ainsi un
premier carreau. II forme de même le second, dont
il tourne Tendroit sur Tendroit du premier, 6k con-
tinue la pile qu'il a commencée,en formant de nou-
velles piles D de carreaux ,

auquelles il ne manque
plus que la cuisson pour être en état de servir.
E

,
plusieurs piles de carreaux qui achèvent de

sécher.
Fig. 3. Ouvrier qui porte une brassée ou pile de

carreaux. Le même ouvrier lève aussi les planches
de dessus les places.

Fig. 4. Arrangement des planches sor les places,
& la manière dont le leveur tourne les endroits les

uns fur les autres de la main gauche. 11 saisit la
planche 1 de la droite, la planche 3 par le milieu
des longs côtés

,
6k du même; temps il les renverse

sur les planches 2 6k 4. II prend ensemble les deux
planches 1 6k a, dont les endroits se touchent, 6k

les pose ainsi ensemble sur les planches 3 6k 4,
ensorte que les envers de ces paquets se touchent.
II continue de même à renverser 6k à empiler les
planches 5, 6,7,8,9,10, 11, 12, 13 , 14,1 5 ,16,
17,18, 19 6k 20, ce qui forme cinq paquets par-
ticuliers

,
qu'il empile les uns fur les autres fur celui

du milieu 9, 10, 12, 11 ; ce qui forme une brassée
composée de vingt planches. _Fig. 5. Plan 6k profil de la batte, dont l'ouvrier
(fig. 1. ) se sert pour battre 6k dresser en trois ou
quatre coups , les carrés dont on fait les carreaux.
Cet instrument est d'un bois dur 6k uni ; il a neuf
pouces de long, 6k sept de large dans fa plus grande
largeur; le manche a-cinq à íix pouces.

Fig. 6. Calibre 6k carreau de petit moule, a, ca-
libre vu par dessus, du côté de la poignée, b, cali-
bre vu par dessous, du côté des pointes qui servent
à le fixer dans les carrés de terre glaise , dont le
coupeur rogne l'excédent. Les calibres qui sont de
bois, sont entourés d'une bande de fer, pour qu'ils
ne soient point endommagés par le couteau, c, car-
reau vu par Tendroit où sont les empreintes des
chevilles qui empêchent le calibre de tourner fur
le carreau, if, carreau vu par dessous

,
6k du côté

de l'envers, qui est un peu plus petit que Tendroit,
les côtés étant coupés un peu obliquement, pour
que la jonction des arêtes supérieures se fasse avec
plus d'exactitude.

Fig. 7 , calibre de carreau de grand moule. A 6k
B, calibre vu par dessus 6k par dessous. C 6k D,
carreau vu par dessus 6k par dessous.

Fig. 8 , couteau de coupeur. C'est un morceau de
lame de faulx, auquel on a adapté un manche. Sa
lame a six pouces de longueur 6k trois de large.

Fig. p, plan 6k profil du batrieau ou batte, qui
sert à battre la tuile encoreflexible, pour la redresser
avant de l'arrangeren tours pour la sécher parfaite-
ment 6k à Tombre. On se sert aussi de cet instru-
ment, qui a douze ou treize pouces de long

, non-
compris le manche qui en a cinq, 6k trois ou quatre
pouces de large aux extrémités, pour battre la tuile
faîtière , 6k la plier fur le plioir.

Fig. 10, les deux selles du coupeur, qui ont cha-
cune de A en B dix pieds de long , un pied de
large 6k six pouces d'épaisseur ; le dessus est élevé
de dix-huit pouces au dessus du terrain. Sur la pre-
mière sont onze piles

,
F, D

,
de vin^t carreaus

chacune , qui font entièrement achevées
,

6k fur
Tautre selle, quatorze piles de demi-planches ou
carrés C E

, qui, à mesure qu'ils feront rognés
,

pas-
seront sor Tautre selle. Ces deux piles ensemble, con-
tiennent cinq cents carreaux.

Planche III, profils , élévations & plans d'unfour-
neaupour cuire la trique , la tuile & le carreau.

F/g.
1 , coupe suivant la longueur par la ligne D

E A H du plan. (s.g. 4. ) H
,

la voûte. A
,

la bouche
du fourneau d'un pied huit pouces de large, sor trois
pieds de haut. C'est par cette ouverture que Ton.
jette le bois pour chauffer le fourneau. E, la bom-
barde. D F, cendrier au dessous de la grille, formée
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par quatorze ponts, de trois arcades chacun. C
,
vide

du fourneau au dessus de la grille, où on arrange les
tuiles,briquesou carreauxque Ton veut cuire. 1,2,
3,4,5,6,7,premier rang de cheminées ou ven-
touses

,
de six pouces en carré , qui commencent à

la naissance de la voûte.8,8,8, second rang de six
cheminées. 9,9, 9 ,

troisième rang de cheminées,
percées au sommet de la voûte. Toutes les ouver-
tures des cheminées sont disposées en quinconce,
afin que Ton puisse, selon que Ton en laisse quelques-
unes ouvertes ,

attirer la flamme vers la capacité
du fourneau qui y répond. La terrasse au dessus du
fourneau est entourée par un petit mur bâti à la
légère, servant de brise-vent : ce qui Tempêche de
refouler la flamme dans le fourneau.

Fig. 2 , coupe transversale du fourneau. FDF
,cendrier sous les arcades qui soutiennent la grille.

C
,

vide du fourneau. L
, une des deux portes par

lesquelles passe la flamme qui vient de la bombarde,
à travers la masse des ouvrages que Ton veut cuire ,
en passant par les ouvertures de la grille

,
6k par

celles qui font au dessus des arcades du premier pont,
du côté de la bombarde.

Fig. y, coupe transversale de la bombarde
,

près
du premier pont. FDF, cendrier. C, ouvertures
au dessus des arcades du premier pont, par lesquelles
les bombardes communiquent au fourneau. B

, par-
\\e extérieure du fourneau , au dessus de la voûte
de la bombarde. Tout l'intérieur du fourneau

,
les

arcades, la bombarde, sont revêtus de tuileaux
maçonnés avec de la terre à sour.

Fig. 4, plan général de la fondation du fourneau

6k des contre-forts qui en soutiennent les murailles
FDF, cendrier : il est carrelé avec des carreaux
de terre cuite. E

,
la bombarde. A, la bouche.

H , la voûte, sous laquelle se placent les ouvriers
qui fournissent le bois au fourneau.

Fig. 5, plan du fourneau 6k de la bombarde, au
niveau de la grille. G, la grille formée par quatorze
ponts d'un pied de large

,
6k espacés de quatre

pouces. Ces ponts sont joints les uns aux autres
par des briques disposées tant plein que vide ; ce
qui forme dans les entre-ponts un grand nombre
d'ouverturesde quatre pouces de long, sor un pouce
6k demi de large

, par lesquelles la flamme qui vient
par dessous les arcades

,
passe 6k se distribue dans

toute la capacité du fourneau. E, la bombarde.
KL, portes pour enfourner 6k défourner les ou-
vrages : ces portes sont fermées par une maçon-
nerie de brique 6k terre franche, quand le fourneau
est en feu.

Fig. 6, disposition 6k arrangement de la tuile
dans le fourneau. Elles sont posées sor le champ ;
ensorte que les tuiles d'une brassée croisent celles
de la brassée qui est au-dessous.

Fig. 7, disposition 6k arrangement de la brique
dans le fourneau. Celles du rang supérieur croisent
celles du rang inférieur , 6k laissent de petits vides
par lesquels la flamme pénètre toute la fournée.

Fig. 8, disposition 6k arrangement du carreau dans
le fourneau.Ils y sont placés sor le champ

,
les bras-

sées couchéeshorizontalement les unes sor les autres,
les endroits des carreaux tournés l'un vers Tautre de
même que les envers. '

VOCABULAIRE des Arts du Brìqueúer-Tuilier-Carrelier.

XXBRiVENTS ; paillassons employés pour garantir
les fourneaux.

ACCOULINS ; attérissemens de rivière employés
à faire la brique.

AIRE ; c'est la place où Ton fait sécher les briques
6k les tuiles.

ANGAR ; endroit où Ton fabrique 6k où Ton en-
magasine les briques 6k les tuiles.

ARCADES D'UN FOUR; voûtes sous lesquelles on
place les briques ou tuiles.

ARCHES ; files d'arcades qui font la base des
fours.

ARCHET ; instrument dont la corde est de fil de
fer 6k qui sert à couper la terre.

ARGILLE ; terre propre pour la brique 6k la
tuile.

ASSOUPLIR LES TERRES A BRIQUE ; c'est les
mélanger 6k les broyer.

ASSURER LE FEU ; c'est lui donner par-tout une
force égale.

BANC
, ou paroi latérale des galeries d'un four à

briques.
BANCS ; massifs de terre devant lesquels l'ouvrier

mouleur est placé.

BANQUETTES ; massifs de maçonnerie, qui s'éten-
dent entre les arches, depuis le devant du four
jusqu'au fond.

BATRIEAU ou BATTE ; outil d'un bois dur 6k
uni, servant à battre les tuiles à moitié sèches.

BATTEUR; ouvrier qui corroie 6k broie les terres.
BISCUIT ; tuile trop cuite.
BOMBARDE; grande gueule du four, voûtée en

ogive, qui précède les arches, 6k dans laquelle on
met le feu.

BOUCHE D'UN FOURNEAU ; c'est son ouverture.
BRIQUES ; pierre factice de couleur ordinaire-

ment rougeâtre, composée d'une terre grasse,pétrie
6k cuite.

BRIQUE BRÛLÉE ; celle qui a souffert un trop
grand feu.

BRIQUESPANNERESSES ; celles qui présentent un
de leurs longs côtés au parement du fourneau.

BRIQUES BOUTISSES ; celles qui présentent en
dehors leur bout au parement du fourneau.

BRIQUETERIE ; lieu où la brique est fabriquée.
BRIQUETEUR; principal ouvrier qui conduit une

briqueterie.
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CALIBRE; c'est un moule creux, en bois,qui sert I

à donner la forme aux carreaux de terre.
CARREAU ; espèce de pavé plat , fait de terre

cuite.
II y a des carreaux à quatre pans, à six pans , en

losange.
SHAMP DE BRIQUES OU DE TUILES ; c'est un lit

arrangé dans toute Tétendue du fourneau.
CHAMP ( clair- ) ; les briques en clair-champ sont

celles disposées parallèlement les unes aux autres.
CHANTIGNOLLES; sortes de briques qui servent

pour les tuyaux des cheminées.
CHARBONNÉE; couche de charbon dans un four-

neau à briques.
CHARGER LES FOYERS ; c'est y mettre le bois

nécessairepour commencer la cuisson avec de Targile.
CHAUFFERIE; endroit voûté du four, qui précède

la bombarde.
CLOQUETIER ; morceau de bois auquel le mou-leur attache l'archet à fil de fer avec lequel il coupe

la terre.
COQUE DE TERRE ; tranche de terre sort mince.
CORROYER LA TERRE ; c'est la mêler, la broyer

,la préparer.
COUCHEUR ; ouvrier qui étend sor la place les

planches de terre ou tuiles que le mouleur lui a
fournies.

COUPEUR ; ouvrier qui façonne 6k coupe la terre
des carreaux, des tuiles, 6kc.

COUTEAU DU COUPEUR ; morceau de lame de
faulx, auquel on a adapté un manche.

CROCHET ; petit croc pratiqué à une tuile pour
l'attacher à la latte.

CUIRE LA BRIQUE ; c'est mettre le feu au four-
neau.

CUISEUR; ouvrier qui dirige le feu d'un four-
neau.

DÉMÊLEUR; ouvrier qui corroie 6k prépare la
terre.

DRESSER LES TUILES ; c'est les mettre sor le
champ, appuyées deux à deux Tune contre Tautre en
forme de toit.

ECOPES ; sortes de pelles creuses à rebords pour
puiser Teau.

ENFUMER ; c'est faire un petit feu dans le four-
neao à brique , afin de le chauffer par degrés.

ENFOURNEUR; ouvrier qui arrange les briques
dans le fourneau.

ENHAYEUR ; ouvrier qui pose les briqués en
haie.

ENTRE-DEUX; ouvriers qui servent les enfour-
neurs.

EPERON ; bordure formée par des briques incli-
nées.

ETAGÈRES ; places graduées fur lesquelles on
range les briques ou tuiles.

EVENTS ; ouverturespratiquées sor la voûte d'un
four pour laisser échapper la fumée.

FACE DU FOUR ; se di: d'un massifde vingt-quatre
briques disposées parallèlement dans le fourneau.

FAÎTIÈRES ; espèce de grandes tuiles creuses qui
servent à ouvrir le faîte des bâtimens..

FEUILLE ; rangée de briques mises en haie.
FUMÉE BLANCHE; dans un fourneau en cuisson,

marque que la première humidité des briques s'é-
vapore.

FUMÉENOIRE ; marqueque Thumiditéest dissipée.
FUMÉE CLAIRE ; marque que Toujrage est en

cuisson
GAL ERIES ; allées longues 6k étroites pratiquées

dans certains fourneaux.
GAYETTE ; petit charbon de terre.
GIBLES ; manière d'arranger les briques pour

ménager des ouvertures, 6k laisser pénétrer la cha-
leur dans l'intérieur.

GRIL ou GRILLE ; plancher du four établi fur
les arches 6k percé de trous, pour que la chaleur se
communique dans Touvrage.

HAIE; espace dans lequel on arrange les briques
pour les faire sécher.

HAÏE ( mettre en ) ; c'est arranger les pièces de
façon que l'air puisse circuler autour.

HOUE ; instrument avec lequel on corroie la
terre.

LACETE ; manière d'arranger les briques dans le
fourneau

,
ensorte qu'elle laissent un espace entre

elles.
LEVEUR; ouvrier qui rassemble 6klève les plan-

ches de terre ou tuiles qui sont sèches.
LOUCHET; sorte de bêche propre à tirer la terre.
LUMIÈRES;ouvertures pratiquéesentre les arches

du four.
MAIGRIR L'ARGILLE; c'est y mêler du fable.
MAIN DE BRIQUETEURS ; c'est une troupe de

treize hommes qui conduisent un fourneau de cinq
cens milliers de briques.

MANNELETTE; petite corbeille d'osier.
MARCHE ( la ) ; espace de terre que le marcheur

doit piétiner.
MARCHEUX; petite fosse dans laquelle on corroie

la terre.
MARCHEUXou MARCHEUR; ouvrierqui corroie

la terre dans la fosse en la piétinant.
METTEUR EN HAIE, ouvrier qui arrange les bri-

ques dans le lieu où elles doivent sécher.
MINETTE: baquet à mettre le sable.
MOULE; châssis de bois ou de fer, qu'on emplit

de terre pour former la brique, ou la tuile , ou le
carreau.

MOULEUR ; ouvrier qui donne la forme à la terre.
NATTES DE JONC ,

servant de paiavents dans les
briqueteries.

PALETTES ; petites planches minces, qui servent à
porter sur Taire les tuiles mo'ilées.

PARERLES BRIQUES ; c'est enlever avec un cou-
teau les bavures de la terre.

PELETTES ; instrumens à couper la terre pour la
corroyer.

PIÉTINER LA TERRE ; c'est la corroyer avec l«s
pieds en marchant dans la fosse.
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PLACAGE ; mortier liquide fait avec de la terre

grasse.
PLACES ; ce sont les espaces ménagés entre les

haies ou rangées de briques.
PLANCHETTES; petits ais de bois, sor lesquels le

coucheur transporte les tuiles ou planches de terre.
PLANE ; instrument qui sert à emporter du moule

l'excédent de la terre.
PLIOIR; moule servant à la planche de tuile faî-

tière pour lui faire prendre fa courbure, 6k qui sert
aussi à la transporter.

PoiGNÉts ; paquets de quatre tuiles arrangées de
façon que les crochets sont en dehors 6k les faces
l'une contre Tautre.

PORTEUR ; ouvrier qui transporte la brique ou la
tuile depuis la table du mouleur jusqu'à Tendroit où
elle doit sécher.

POURRIR ; on dit que la terre pourrit, lorsqu'elle
a été gardée ck pétrie pendant plusieurs années dans
des souterrains.

POUSSOIR; instrument à ratisser la terre.
RABOTS ; instrumens propres à corroyer la terre.
RACLE ; petit instrument de bois , avec lequel le

mouleur applanit la planche de terre.
RATISSETTE ; petit instrument de bois, avec lequel

les batteurs nettoient leurs outils.
RECHERCHEURS ; ouvriers qui voiturentau four-

neau tout ce qui entre dans fa construction.
RELEVER LES BRIQUES ; les mettre de champ pour

sécher.
ROCHES; défaut des tuiles qui, étant exposées

à un feu trop violent, se vitrifient, se déforment,
6k se collent les unes aux autres.

ROUBLE; instrument qui sert à égaliser le terrain.
ROULEUR; ouvrier qui conduit la terre préparée.
SCORIES de cuivre , propres à faire un vernis de

couleur verte.
SELLE ; c'est le banc sor lequel l'ouvrier coupe 6k

bat les planches de terre pour en faire du carreau.
SELLÉE ; c'est une rangée de piles de carreaux dis-

posés sor la selle.
SOMMIERS ; massifs de maçonnerie,

sor lesquels
portent les arches d'un fourneau.

SOUFFLURES ; action du vent dans les fourneaux
de briques, qu'il faut empêcher.

TABLE DU MOULEUR ; c'est l'appui sor lequel
l'ouvrier façonne la tuile ou la brique.

(TABLE DE BRiQue ; nom qu'on donne dans cer-
tains pays à un atelier composé de six ouvriers.

TAMBOUR ; machineà pétrir l'argile.
TAS ; faire un faux tas ; c'est incliner plus ori

moins la brique boutisse pour abaisser la bordure.
TIRER LA TERRE ; c'est enlever la terre propre

à la brique, Tétendre , 6k l'exposer aux influences
de l'air. .

TRAVERSES ; briques posées de champ, par le
moyen desquelles on lie les files d'arcades les unes
aux autres.

TUILE ; sorte de pierre mince 6k artificielle.
TUILES CRIUSES OU A CANAL, dont on se sert

pour couvrir le faîte des bâtimens.
TUILE PLATE ,

qui a la forme d'un carré long.
TUILE A CROCHET ; celle dans laquelle on a pra-
tiqué un crochet pour la retenir à la latte.
Faîtière

,
de toit

, ou courbe ; celle d'une forme
circulaire,qui sert à couvrir le faîte des bâtimens.
C ornières ; celles dont les deux côtés sont en
lignes droites

, 6k les deux extrémités en arcs
circulaires, l'un concave , Tautre convexe; elles
se mettent sor les angles

,
arêtes ou encoignures

des toits.
Lucarnière ; tuile plate par un des bouts , 6k
triangulaire par Tautre.
Astragale ; en demi-cercle à ses extrémités, avec
un carré de chaque côté.
Traverfières ; espèce de tuiles irrégulières dont
on a rompu l'un des angles.
Courbe, ou en S , qui est contournée comme
cette lettre.
Vernissée ; qui est couverte d'un vernis passé
au feu.
Gironnée ; qui est plus étroite par un bout que
par Tautre.
Vérolée ; dont la surface est creusée par de petits
trous.

•—A jour ; celle où il y a une ouverture carrée &C

cintrée dans le haut, pour pouvoir y fixer un
verre de vitre.

TUILERIE; endroit où Ton fabrique la tuile.
VANGEUR; ouvrier qui pétrit la terre avec les

mains, 6k en forme de petits vasons.
VARES CRUES ; briques mal cuites.
VASON ; motte de terre préparée, qu'on coupe

avec l'archet à fil de fer, ou avec une faucille.
VOIE DE TERRE ; sillon de terre mêlée d'argile.
VOIES

, mettre à deux voies ; c'est renverser la
terre sens dessus dessous, 6k en former deux sillons.

DU
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DU BRONZE,
ET

DE L'ART DE BRONZER.
X-/E Bronze ou l'airain est un métal composé de
cuivre 6k d'étain , auxquels on ajoute quelquefois
d'autres matières métalliques , 6k singulièrement du
zinc.

Le bronze est aigre
,

cassant, dur 6k sonore ; il
est moins sujet à la rouille que le cuivre 'pur ; il a
d'ailleurs Tavantage d'être plus fusibleque le cuivre
fçul ; qualité qui facilite la réussitedes grandespièces,
telles que les canons , les cloches , les statues quel'en doit couler d'un seul jet.

L'étain
, quoique moins dur 6k moins sonore que

le cuivre , le rend cependant, étant allié avec ce
métal dans une proportion convenable

, plus dur
6k plus sonnant.

NOUS traiterons de remploi du bronze aux diffé-
rens travaux de la fonte des canons, des cloches,
des statues ; tous arts importans qui ont des pro-
cédés particuliers , 6k qui demandent d'être déve-
loppés chacun à leur article.

L'art de bronzer consiste à appliquer la couleur
du bronze qu'on nomme en ce sens la bronze

,
fur

les figures ou sor le bois
,

plâtre
, ivoire , fer, 6kc.

Le cuivre jaune étant battu 6k réduit en feuilles,
s'appelle clinquant ou auripeau; 6k lorsque cesfeuilles
sont aussi légères 6k aussi minces que celles de l'or

,
on les nomme or d'Allemagne. On garde ces feuilles
dans des livrets de papier rougeâtre. La couleur de
bronze est cet or d'Allemagne broyé qu'on met dans>
de petites coquilles, 6k qu'alors on appelle or en
coquille.

II y a différens procédés pour bronzer.
i°. SU'on Veut bronzer une figure

, on prenddu
brun rouge d'Angleterre, qui est une espèce d'ocre
rouge broyé bien fin avec de Thuile de noix ék de
l'huilè grasse ;'on en peint toute la figure

, puis on
laisse bien sécher cette peinture. Quand elle est sè-
che

, on la couvre d'une autre couche de la même
couleur qu'on laisse encore sécher ; après quoi on
met dans une coquille ou dans un godet du vernis
fait de gomme laque plate , réduite en poudre, 6k
dissoute à petit feu dans de Tesprit-de-vin, ensuite
avec un pinceau imbibé de ce vernis 6k que Ton
trempe dans de l'or d'Allemagne en poudre , on
l'étend le plus également qu'il est possible fur la fi-
gure qu'on veut bronzer.

s°. Quand on veut bronzer ,
soit en bronze an-

tique , soit en bronze rouge ou bronze jaune , il
faut disposer le fond avec une couleur broyée à
îliuile grasse , 6k employée à Tessence. Quand le

Artt Cy Métiers. Tome I. Partie I.

fond est bien sec , on couche le mordant & on
bronze par-dessus. J

3°. II y a un autre procédé pour bronzer des fi-
gures , qui réussit très-bien.On a de la colle de pois-
Ion sur laquelle on verse de Tesprit-de-vin. On met
ce mélange dans un vaisseau fermé en un lieu chaud:
quand la colle est dissoute

, on y ajoute un peu de
safran ; on prend ensuite de la limaille du métal
qu'on veut imiter, 6k on Tapplique sur Touvrage
avec un pinceau, ayant eu la précaution de faire-
auparavant un enduit d'eau de gomme mêlée avec
un peu de minium.

4°. Un nouveau moyen singulier de donner une
couleur de bronze 6k un brillant métallique bronzé
aux argiles, c'est de les cémenter avec du charbon
en poudre à un très-grand feu

, en observant que
le tout soit très-rouge pendant Topération , 6k em-
pêchant le charbon de se consumer,ce qu'on obtient
facilement en lui supprimant l'air : cette découverte
est due à M. Macquer.

5°. Voici un autre procédé tiré des papiers de
M. de Mairan. Pour bronzer

,
il faut premièrement

passer de la colle de gant fur Touvrage qu'on veut
bronzer, puis il faut prendre une once de soalt qui'
est une sorte de pierre qu'on réduit en poudre avec
une cuillerée d'huile de lin , 6k les mettre bouillir
ensemble sur un feu lent

,
jusqu'à ce que la drogue

vienne épaisse comme de la poix; ensuite de quoi
on prend de cette drogue de la grosseur d'une fève,
qu'on met dans une coquille ou petite écuelle pour
la faire bouillir un moment avec une ou deux cuil-
lerées d'huile de térébenthine ; 6k lorsque le tout est
bien dissous

, vous prenez de cette coul ur qui doit'
être liquide avec un pinceau , 6k la passez sor la
figure; 6k quand elle est passée fur la figure qu'on
veut bronzer

,
6k qu'elle commence à sécher , pour

lors vous prenez de la bronze avec un pinceau , 6k
Tétendez fur la figure. Si on mêle à cette drogue
un peu de cinabre

,
le bronze en ressemble plus à

la dorure.
Quand on veut bronzer un ouvrage en fer, il

faut chauffer ce fer d'un degré de chaleur qu'on ne
puisse y appliquer la main. On détrempe dans une
petite dose de vernis à la laque 6k à Tesprit-de-yin
de la bronze ou or d'Allemagne

,
qu'on étend éga-

lement sur le fer chaud. Quand le fer qu'on veut
bronzer est poli

,
il est nécessaire de le faire bien,

chauffer ck de le mouiller avec un linge imbibé de,
Vv
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vinaigre pour lui êter son poli, afin que la bronze
puisse s'incorporer dans le fer.

On peut autrement bronzer le fer, en y appliquant
d'abord un mordant jaune avec une brosse ou pin-
ceau : lorsque ce mordant est à moitié sec , on y
répand la bronze avec un pinceau de poil de blai-
reau ou de soie de porc , fait en forme de patte
d'oie ; c'est le procédé ordinaire pour bronzer les
ferrures , les espagnolettes 6k- toutes les serrures qui
«e doivent pas être exposées au feu : on brosse en-
suite la pièce avec une brosse neuve ,

afin de faire
tomber la bronze qui n'est point arrêtée par le mor-
dant , en tenant dessous un papier pour recueillir

le superflu ; íl n'est pas nécessaire de paffer un ver*-
nis par-dessus.

La bronzfi ne se maintient guères en son état bril-
lant que dix ans. L'humidité lui est contraire , 6k

la fait pousserau verd. Quandon veut rafraîchir cette,
couleur , on doit commencer par bien épousseter
les ordures ; ensuite il faut mettre deux couches du
vernis de gomme laque , dissoute dans de l'efprit—-

de-vin ; coucher par petites portions du mordant „
6k bronzer à mesure que le mordant se sèche.

L'usage est de bronzer de bas-en haut, c'est-*»
dire ,

toujours en, remontant-

VOCAB UL AIREl de. VAn de Bronier*

jfj URIPEAU ; cuivre jaune réduit en feuille.
BRONZE ( la ) ; couleur imitant le bronze métal*
BRONZER ; c'est donner à un métal ou à telle

iautre matière, la couleur du bronze.
BRUN ROUGE D'ANGLETERRE ; espèce d'ocre

fouge que Ton tire d'Angleterre.

CLINQUANT; feuille de cuivre jaune battue.
OR D'ALLEMAGNE; feuille très-mince du cuivrSSt

jaune.
OR EN COQUILLE ; or d'Allemagne broyé 8L

mis en coquille.
SPALT ; sorte de pierre.

CAMPHRE. (Art de raffiner le )

J-iE camphre est une substance végétale concrète rinflammable, très-volatile , 6k qui se dissout faci-
lement dans Tesprit-de-vin.

Le camphre qui est dans le commerce, nous vient,
des Indes 6k du Japon.

On retire cette espèce de résine d'une sorte de
laurier qui croît abondamment sur-tout dans les iles
de Bornéo, de Sumatra, de Ceylan, 6k que Ton
nomme, à cause de fa propriété, laurus camphorifera,
laurier-camphrier.

On peut tirer aussi du camphre,mais en très-petite
quantité , de certaines plantes aromatiques , telles
que le thym, le romarin, la sauge, 6k autres plantes-
labiées.

Nous laissons.aux naturalistes 6k aux chimistes le
foin de nous faire connoi re Thistoire naturelle 6k
lés propriétésdu camphre ; nous ne le considérons
ïci que par rapport à Tart-de le raffiner.

Le camphre, après avoir été extrait de l'arbre
qui le fournit abondamment, est chargé de beaucoup
d'impuretésqui Taltèrent 6k le salissent. On le nomme
en cet état cam/hre brut. Les Hollandois, qui font
un grand commerce du camphre

,
s'attachent à le

raffiner 6k à le purifier. On rapporte plusieurs pro-cédés.
i". Suivant Pomet 6k Lémery, après avoir réduit

cn poudre le camphre brut , on le
i et dans des

matras bouchés légèrement, 6k remplis à peu près
à moitié. Un feu médiocre suffit pour sublimer les
parties volatiles du camphre, 6k les atucher aux

parois du chapiteau. La sublimation étant faite ; oi*>

en retire un camphre raffiné, blanc , transparentr
qui s'agglutine en un ou plusieurs morceaux, suivant*
la quantité du camphre brut qu'on a employé ; en-
suite on liquéfie par une douce chaleur ce camphre*
raffiné , 6k on le répand dans des moules pour lut
faire prendre la forme qu'on veut lui donner.

2°. Selon Gronovius 6k M. Valmont de Bomare,'
là méthode des Hollandois est de piler le camphre-
brut-, Ôk de lé purifier- de ses ordures en le passant

par un crible. On met une certaine quantité de-

ce camphre en poudre dans un matras ou vaisseau
de verre, dont le col est étroit 6k le fond plat; on
place ce matras fur un bain de fable, au dessous-

duquel on fait un feu assez vif. Lorsque le camphre,

entre en fusion , alors on met fur le matrasplusieurs-

morceaux d'étoffé cousus ensemble, 6k percés au-
milieu pour laisser passer le col du vase de verre;,
on adapte fur ce col un cône de fer blanc, un peu
plus long que celui du matras. Après la fusion du
camphre

, on diminue le feu , on ôte Tétoffe 6k le
cône de fer blanc, Ôk pour empêcher la fusion de
se refroidir trop promptement , on substitue au.
cône de fer blanc un autre de papier gris. II faut
laisser le camphre ainsi fondu quelqueshewes en-«

core à une chaleur modérée.
Ensuite d'une bonne digestion de la résine liqué-

fiée, on recommence à faire un feu violent, qui
est continué jusqu'à ce que le camphre entre en su-
blimation; 6k pour empêcher le col du matras de-
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íAMïgòfgef,8í même de se rompre, oh a soin d'y
introduire. fréquemment une baguette de bois ou
de fer pour le tenir ouvert. •Toute la matière étant sublimée, on l'ôte du
matras, 6k on la laisse refroidir. Onexamine s'il reste
encore des impuretés dans le fond du pain qu'elle
« formé ; il est facile, s'il y en a, de les enlever
éyec le tranchant d'un couteau , en évitant de les
racler, afin de ne point altérer la transparence ni
la blancheur.

Le camphreest si combustible,qu'il brûle à la sur-
face de l'eau, 6k qu'il faisoit la principale partie de
la compositiondufeu.grégeoisdes anciens. On l'em-

ploie aujourd'hui dans Tartifice, 6k dans certains
remèdes 6k topiques de médecine 6k de chirurgie.

Le camphre artificiel est un mélange fait avec de
la sandaraque 6k—du vinaigre blanc distillé, qu'on
met pendant vingt jours en digestion dans le fumier
de cheval. Après ce temps, on Texpose au soleil
pendant un mois ; ensuite on trouve cette matière
sous la forme d'une croûtede pain blancPOn nomme
autrement cette substance gomme de genièvre, vernis
blanc ou mastic.

Suivant le taris de 1664, le camphre paie quinze
francs par cent pesant, pour droits d'entrée.

ART DE LA FABRIQUE ET FONDERIE
DES

CANONS, MORTIERS, OBUSIERS,
PIERRIERS, BOMBES, GRENADES ET BOULETS,

JLfE canon est une arme k feu, de fonte ou de fer,
propre à jeter des boulets de plomb ou de fer.
Son nom vient de Titalien cannone, ou de canna
canne, parce que le canon est long 6k creux comme
une canne. On lui a donné aussi les noms de coule-
vrine, deserpentine , de basilic, à cause de la figure
de ces animaux que l'on représcntoit fur ces sortes
de pièces.

On croit communément que Ton a commencé à
se servir des canons dès 1338, 6k en 1350 fur la
mer Baltique: il est du moins certain qu'ils furent
employés en 1380, pendant la guerre des Vénitiens
avec les Génois. Six ans après, il passa des canons en
Angleterrefur deux vaisseauxFrançois, prispar ces
insulaires. Les Anglois firent des canons de ser au
commencement du seizième siècle.

Le métal ou la fonte dont on se sert pour les
canons, est composé de rosette ou cuivre rouge,
de laiton ou cuivre jaune , Ôk d'étain.

On n'est point d'accord chez toutes les nations
fur la quantité proportionnelle des métaux qui doi-
vent entrer dans la composition destinée à la fonte
des canons. Les étrangers mettent cent livres de
rosette, dix 6k même vingt livres d'étain, Ôk vingt
livres de laiton.

On prétend que les Keller, habiles fondeurs , mê-
loient à dix milliers de rosette, neuf cents livres
d'étain Ôk six cents livres de laiton.

L'étain est très-propre à empêcher les chambres ;
mais comme il est mou, les lumières durent d'autant
yaoins qu'on en a plus employé,

Le sieur Bereau, sondeur, prétend que quand
on est obligé d'employerde vieilles pièces de métal
bas, le fondeur doit demander fur cent livres de ce
métal,vingt-cinqlivresde bon cuivre Ôk cinq livres
d'étain.

D'autresprennentun tiers de rosette, un quart de?
laiton ou vieux métal, 6k un dix-septième d'étain.

II saut à chaque fonte mettre dix livres de vieux
oing , sor cinq mille livres de métal.

On a soin de purifierle cuivre, l'étain 6k le plomb*.
Pour cet effet, on prend une once de cinabre ,

quatre onces de poix noire, une once 6k demie de/
racine de raifort sèche, seize onces d'antimoine ;
quatre onces de mercure sublimé

, six onces de bol
d'Arménie , 6k vingtoncesde salpêtre. On met tout
en poudre séparément ; puis on mêle. On arrose
ensuite de deux livres de Teau forte suivante. Pre-
nez deux livres de vitriol, deux onces de sel ammo-
niac , douze onces de salpêtre, trois onces de verd-
de-gris , huit onces d'alun: mettez en poudre sépa-,
rément ; mêlez 6k distillez.

Mettez deux parues ds cette eau-sorte, sor trois
parties de la poudre précédente, dans une terrine
sor le feu

, remuant bien, Ôk laissant évaporer l'ead
jusqu'à destìcation.

Cela préparé,fondez quatre-vingt-dix-sept livres
de rosette avec six de laiton 6k avec autant d'étain :
laissez le tout quelque tems en fusion, le remuant
de temps en temps avec un bâton ferré, 6k entor-
tillé de haillons trempés dans le vieux oing.

Au boutd'un quartd'heure,fur les cent neuf livre*
Vv ij
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de métal, mettez deux onces de la poudre susdite.
Pour cet effet renfermez ces deux onces dans une
boîte; attachez cette boîte à une verge de fer, 6k
plongez-laau fond du métal, remuant jusqu'à ce qu'il
ne s élève plus de fumée blanche. Laissez encore le
tout en fusion pendant une demi-heure, au bout de
laquelle vous pouvez jetter en moule.

A Tégard des canons de fer, on les construit de
la même manière que les autres. Ils ne sont pas
capables de la même résistance que ceux de fonte ;
mais comme ils coûtent beaucoup moins, on s'en
sert fur les vaisseaux, 6k même dans différentes places
de guerre.

Les canons sont de différentes grandeurs, 6k ils
thassent des boulets plus ou moins gros, suivant leur
ouverture.

On faisoit autrefois des canons qui chassoient des
boulets de trente-trois, de quarante-huit, Ôk même
de quatre-vingt-seize livres de balle; mais, suivant
Tordonnance du 7 octobre 1731, il ne doit être
fondu en France que des pièces de vingt-quatre ,qui sont les plus grosses ; ensuite de seize, de douze,
de huit'6k dé quatre, c'est-à-dire des pièces qui chas-
sent des boulets de vingt-quatre livres, de seize li-
vres,6kc; car le canon porte ordinairement le nom
de la pesanteur du boulet qu'il peut chasser ; ainsi
une pièce de vingt-quatre est un canon qui tire un
boulet de vingt-quatrelivres, ôk de même des autres
pièces.

1On désigne encore les pièces de canon par le dia-
mètre de leur bouche

,
qu'on nomme ordinairement

leur calibre.On dit aussi le calibre d'un boulet; Ôk Tins-
trumentmême dont on se sert pour prendre la gran-
deur de Touverture ou diamètre d'une pièce oud'un mortier, se nomme pareillement calibre.

Cet instrument est fait en manière de compas,
mais ayant des branches courbes

,
afin de pouvoir

s'en servir également pour calibrer Ôk embrasser le
boulet.

Quand il est entièrement ouvert, il a la longueur
d'un pied de roi, qui est de douze pouces, ( chaque
pouce composé de douze lignes) entre les deux bran-
ches. Sur Tune des branches sont gravés 6k divisés
tous les calibres

, tant des boulets que des pièces ; 6k
au dedans de la branche sont des crans qui répondent
aux sections des calibres.

A Tautre branche est attachée une petite traverse
ou languette, faite quelquefois en forme d'S

, ôk
quelquefois toute droite, que Ton arrête sor le cran
opposé , qui marque le calibre de la pièce.

Le dehors des pointes sert à calibrer la pièce, Ôk
le dedans, qui s'appelle talon,à calibrer les boulets.

II y a un autre moyen de calibrer les pièces.On
a une règle bien divisée

,
Ôk où sont gravés les ca-

libres
, tant des pièces que des boulets : appliquez

cette règle bien droite fur la bouche de la pièce ,rien de plus simple : le calibre se trouve tout d'un
coup ; ou bien Ton prend un compas que Ton pré-
son e à la bouche de la pièce ; on le rapporte en-suite sur la règle, ôk vous trouvez votre calibre.'

Mais en cas qu'ilne se tftíuvât pa* de règle divisée
par calibre dans le lieu , il faut prendre un pied de
roi divisé par pouces Ôk par lignes à Tune de ses
extrémités.

Rapportez sor ce pied le compas,après que vous
Taurez retiré de la bouche de la pièce où il faudra
renfoncer un peu avant ; car il arrive souvent que
des pièces se sont évasées Ôk agrandies par la bouche ,où elles sont d'un plus fort calibre que n'est leur
ame.

Vous compterez les pouces ôk les lignes que vous
aurez trouvés pour Touverture de la bouche Ôk de
la volée de la pièce

,
Ôk vous aurez recours à la

table que voici pour en connoître le calibre.

Calibre des pièces.

La pièce qui reçoit un boulet pesant une once
poids de marc , a d'ouverture à fa bouche , onze
lignes Ôk trois quarts de ligne.

On va continuer suivant cet ordre.

Pesanteur du boulet. Ouverture du calibre.

.Onces. Pouces. Lignes. Fractions.
1 . . • . . o . . 9 . . -rz
a . . • . . o . . u . . ~
3 . . • . . 1 . . 1 . .

-i
4 1 . . 2 . . -f-
ï 1 • • 4 • • , "
6 1 . . 4 . .. T

1 o8......I..6..-I-
10 1 . . 8 . . rï
12 1 . . 9 . . -f-
14 I . . 10 . . Tg

La pièce qui reçoit un boulet pesant une livre,'
qui fait seize onces , a d'ouverture à fa bouche un
pouce onze lignes Ôk demie.

Pesanteur du boulet. Ouverture du calibre.
Lirres. Pouces. Lignes. Fractions,

I I . . II . . —
* * • • 5 • •

£
3 a . . 9 . . fi
4 3

• • 1 • • TÌí 3 • • 4 •
V

6 3 . .
6

. . -f-
l S • •

« . . *
o 3 . . 11 . .
9 4..0..T

10 4 . . a . . TZ
Ji 4 . . 4 . . -r
** 4 . . 5 . .

-f
'3 4 . . 7 . . Ts
14 4 • •

8
. .

-h
M 4 . . 9 . .

-f
16" 4 . . 11 . . 3^

17 5 • • o . . r?
18 S • • 1 • •

TV
10 5

• • 2 . .
g
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Pesanteur du boulet. Ouverture dit calibfe.

Livres. ' '
.

Pouces. Lignes. Fractions.
: *° .••'.. . 5

• • s-..- •
'%

.
« 5 • • 4 • •

-%

« 5 • • ï • • H
; *3 $ . . -6

. .
-H

•'»4 • • • . . 5 • • 7 •
-í-

25 . . . . . 5 . .
8

. . -f-
a6 •• . . . . J . . 9

• • -r
27 . . . . . f . . io

. . 4.
28 . . . . . 5 . . n . .

-j-
29 .

.'
. . . 6

. . Q . . -L
90 . . . . .

6
. . I . . JL

31 . . . . .
6

. . 1 . . 21
32 . . . . .

6
. . 2 . . -f

: 33.. • . •. .
6

. . 3 . . »
34 . . . " .

6
. . 4 . . -ì.

55 ..... 6" .. 4 • • -f-
36 ...... 6

. . <; • . ÌZ
37 • • . • .

6
. . 6 '. . £

38 ..... 6 .. 6 -. 11

39 • • . . .
6 . . 7 • . 12

40 ..... 6
. . 8 • . Ì_Î

41 . • • . . 6
. . 9

. • .
4*

• • . • •
6

. . 9 • . -§-

43 6
. . 10 • . -f

44 tf
. . 10 • .

||
: 45 6

. . n • . x
46 7 . . O • . JL
"7 7 • • ° • . |4
48 7 . . 1 . . a-
49 ...... 7 .. 1 .. ||

.
50 . . . . . 7 • • .? • . £

•
55

• • • • • 7 • •
5 • •

-f
63 7 • • 7 • •

H
.64 7 . . 10 . .

' Mais avant que de passer outre ôk d'entrer dans
les détails des procédés , il est bon de faire bien
connoître les différentes parties du canon.

.

On distingue dans ce qui compose cette
.
arme

terrible :

i°. La culasse avec son bouton : elle n'est autre
chose que Tépaisseur du métal du canon, depuis le
fond de fa partie concave jusqu'au bouton

,
lequel

termine le canon du côté opposé à sa bouche.
' 2°. Les tourillons sont les parties rondes ôk sail-
lantes qui se voient aux côtés d'une pièce de canon.
Ce sont deux espèces de bras qui servent à soutenir
le canon , 6k sor lesquels il peut se balancer 6k se
tenir à peu près en équilibre ; je dis à peu près

,
parce que le côté de la culasse doit Temporter sor
l'autre d'environ la trentième partie rie la pesanteur
de la pièce. Comme le métal est plus épais à la
culasse que vers Tembouchuredu canon, les tou-
rillons sont plus près de fa culasse que de fa bouche.

Les tourillons sont encastrés da'is une entaille
Taitè exprès aTaffût; ck ils sont embrassés par dessus
d'une surbande de fer. Les tourillons sont cyiin-

' driques, & ils ont lemême calibre ou diamètre que
la pièce. '

. . „
3°. L'ame, qui est toute la partie intérieure &

concave du canon.
Les premiers canonsétoient coniques, selon Diego

Vfano ; c'est-à-dire , que l'intérieur de Yame sinissoit
en pointe, Ôk que Tame de la pièce alloit en aug-
mentant jusqu'à sa bouché. Cette figure frétoit guère
convenable à faire agir la poudre sor le boulet avec
tout Teffort dont elle est capable. D'ailleurs , les
puèces se trouvoient par cette construction avoir
moins de métal à la partie où elles en ont le plus de
besoin, c'est-à-dire, à la culasse. Aussi cette forme
n'a-t-elle pas duré long-temps; on trouva qu'il étoit
plus avantageux de faire Tame également large dans
toute son étendue. C'est ce qu'on observe encore
ordinairement aujourd'hui.

4°. Au fond de Tame est la chambre, c'est-à-dire,
la partie qu'occupe la poudre dont on charge la pièce.
II y a des chambres de plusieurs figures. La chambre
cylindrique* est celle également large par - tout ; la
chambresphérique est celle faite à peu près en forme
de sphère ou de boule.

Dans les pièces de 12 , de 8 Ôk de 4, l'intérieur
du canon est de même diamètre ; mais dans celies
de ió, de 24, on pratique au fond de Tame une
petite chambre cylindrique qui peut-tenir environ
deux onces de poudre. Dans la pièce de 24, cette
petite chambre a un pouce Ôk demi de diamètre

,
ôk

deux pouces Ôk demi de profondeur ; Ôk dans celles
de 16, elle a un pouce de diamètre

,
sor dix lignes

de profondeur. Le canal de la lumière aboutit vers
le fond de ces petites chambres

,
à neuf lignes dans la

pièce de 24 ,
Ôk à 8 dans celle de 16. Leur objet est

de conserver la lumière
, en empêchant que Teffort

de la poudre
s

dont le canon est chargé
,

n'agisse
immédiatement sor son canal. Les pièces au dessous
de celles de 16

,
n'ont point de ces petites chambres,

parce que ces pièces servent aussi à tirera cartouche ;
la petite chambre ne permettroit pas de percer les
cartouches aussi aisément par la lumière

, que lorsque
toute la chambre est de même largeur dans toute son
étendue.

M. du I acq, dans son Traitéfur le mécanisme de
Vartillerie, loue Tinvention de ces petites chambres
pour la conservation des lumières ; mais il craint
cependant qu'elles n'aient de grands inconvéniens
par la difficulté de les écouvillonner exactement.
C'est à quoi il paroît qu'on pourroit remédier assez
aisément, en ajoutant à J'écouvillon ordinaire une
espèce de petit boudin à peu près d; même longueur
6k de même diamètre que la petite chambre: mais

: on peut écouviTonner ces fortes de pièces avec Té-
! couvillon ordinaire ; il est siiífisant pour nettoyer
] Tentree ck une oartie de l'intérieur de la petite
I chambre ; parce que la disposition de cette chambre
: ne permet guère qu'il s'y arrête de petites parties
ì de feu

, comme il pourroit s'en arrêter dans les
' chambressphériques : celles-ci étoient ph'S étroites à
| leur ouverture que dans leur intérieur , Ôk par-là la
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partie du métal prochede Touverture de la chambre
pouvoit souvent arrêter 6k retenir quelque peu de
feu dans l'intérieur de la chambre. Mais nos nouvelles
petites chambres qui forment un petit canal entiè-
rement égal ôk uniforme, ne sont point dans le cas
de produire le même accident.

L'adoption que Tartillerie de France en a faite ,est d'ailleurs une preuve de leur bonté, parce qu'il
est à présumerqu'elle ne les a adoptées qu'après en
avoir reconnu Tavantage par l'expérience qui, dans
ces sortes de matières , doit Temporter fur les rai-
sonnemens.

Le fond de Tame de toutes les pièces est arrondi
dans toute fa circonférence par de petits arcs dont
le rayon est d'environle quart du calibre de la pièce.
Cet arrondissement donne lieu d'éeouvillonner la
pièce plus exactement, 6k il augmente encore la
force du métal vers la culasse Ôk vers la lumière.
Dans les pièces de 12 Ôk de 4 , le canal de la lu-
mière aboutit à 8 lignes du fond de la première,
à 7 du fond de la seconde, 6k à 6 de celui de la
troisième. Traité d'artilleriepar M. le Blond.

4°. On distingue dans le canon la lumière, qui est

une ouverture qu'on fait dans Tépaisseur du métal
proche la culasse, Ôk par laquelle on met le feu à
la poudre qui est dans le canon : elle se fait dans
une espèce de coquille qu'on construitsur la partie
supérieure du canon.

Suivant Tordonnance du 7 octobre 173î , la lu-
mière des pièces de canon , mortiers Ôk pierriers,
doit être percée dans le milieu d'une masse de
cuivre rouge , pure rosette , bien corroyée , Ôk

cette masse doit avoir la figure d'un cône tronqué
renversé. Cette masse sert à conserver la lumière,
parce qu'elle résiste davantage à Teffort de la pou-
dre que le métal ordinaire du canon.

Dans les pièces de 12, le canal de la lumière
aboutit à 8 lignes du fond de Tame , dans celles de
8, à 7 lignes , Ôk dans, celles de 4, à 6 lignes : ce
canal va un peu en biaisant de la partie supérieure
de la pièce à l'intérieur de Tame

, ensorte qu'il fait
à peu près un angle de 10,0 degrés avec la partie
intérieure de la pièce vers la volée.

La lumière aboutit à 9 lignes du fond des petites
chambres cylindriquesdans les pièces de 24 , Ôk à
8 lignes dans les pièces de 16.

II a été proposé autrefois différentes inventions
pour diminuer faction de la poudre sor le canal
de la lumière ; mais comme elles n'étoient pas fans
inconvénient, on a conservé la manière de percer
le canal de la lumière comme on vient de le dire.

50. Les anses du canon sont deux espèces d'an-
neaux de même métal que la pièce , placés vers les
tourillons du côté de la culasse

,
auxquels on donne

la figure de dauphins , de serpens 6k autres animaux ;
ces anses servent à passer des cordages par le moyen
desquels on élève 6k on fait mouvoir le canon. Lors-
qu'il est suspendu à ces cordages

,
il doit être en

équilibre
,

c'est-à-dire
, que la culasse ne doit point

i'emporter fur la bouche.

Les autresparties moindres du canon, okquiappafl'
tiennent à celles que nous venons de décrire, sonfc
la plate-bande & les moulures de la culasse ; le champ
de la lumière & son astragale ; le premier renfort avec
fa plate-bande&"fes moulures ; la ceinture ou Vornement
de volée & son astragale; la volée; fastragale du collet;
le collet avec le bourrelet en tulipe ; la couronne avec,
ses moulures ; la bouche.

La plate-bande est une partie de la pièce de ca-
non qui a un peu plus d'élévation que le reste
de la pièce : on peut la considérer comme une es-
pèce de gros ruban de métal qui tourne autour de
Tépaisseur du canon. Cette pièce précède toujours
une moulure.

II y a ordinairement trois plate-bandes fur und
pièce régulière. La plate-bande Ôk moulure de cu-«
lasse ; la plate-bande Ôk moulure .du premier ren-<
fort ; ôk la plate-bande 6k moulure du second ren*
fort.

Le renfort; c'est, dans une pièce de canon, une
partie ordinairement composéede trois grosseurs01»
circonférences.

Le premier renfort qui sorme la première circon*
férence de la pièce , se compte depuis Tastragale
de la lumière jusqu'à la plate-bande 6k moulure qui
est sous les angles.

Le second, renfort qui est ra seule circonférence
depuiscette plate-bandeÔk moulure,jusqu'à la plate-'
bande 6k moulure que Ton trouve immédiatement
après les tourillons.

Ces deux premiers renforts vont toujours en di-
minuant ; ensuite est la volée ,

troisième circonfe*
rence qui est aussi moindre en grosseur.

La volée est la partie du canon depuis les tourillon;
jusqu'à la bouche.

Le collet est la partie du canon comprise entrÇ.
Tastragale ôk le bourrelet.

Le bourrelet est Textrémité d'une pièce de canon,'du côté de son ouverture ou de sa bouche. La
pièce en cet endroit est renforcée de métal, ôk res-
semble à un bourrelet.

On faisoit autrefois le bourrelet avec différensor-
nemens ou membres d'architecture ; mais aujour-
d'hui on le fait en tulipe

,
c'est-à-dire , avec un ar»

rondissement à peu près semblable à une tulipe.
Cette forme est la plus avantageuse pour la conser-.
vation des embrasures.

Vastragale est un ornement composé de deux
moulures ; Tune ronde, faite d'un demi-cercle ;
l'autre d'un filet. II y a ordinairement trois de ces
ornemens sor une pièce de canon ; savoir, Tastra»
galedelumière

, celui de ceinture , Ôk celui de volée.
L'ordonnance du 7 octobre 1732 détermine ainsi

les dimensions du canon , relativement aux cinq
calibres des pièces de 24, de 16

,
de 12 , de 8 ,de 4. Nous ne devons pas les omettre ici pour le

complément de Tart que nous décrivons, quoique
d'autres dimensions aient été prescrites par une or-donnance postérieure que nous aurons foin aufli
de rapporter.
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«r m .-.» - i '.ilii ' i ii i a i 1 i i

frècesdé'Canon de 24. de i& de 12. de 8. de 4.

pU.pOU.Up pié.fOU.li. f'ffO. li. pi.pO' U. pïrpO.-'
Longueur de

l'âme. ..96 92 88 7 10 6 6
Profondeur de la

petite chambre, 26 r 10
Epaisseurdu métal

à la culasse.
. . 55 49 4 4" 3' 9 3

longueurdu bou-
ton. *o- M- 96 8-8 77 6

Diamètre des tou-
rillons 55 49 4 4 3 10 5

Saillie des tou-
rillons , i 49 44 3JO 3
Calibre de la

pièc«.
. . • f 8 411 46 311 32

Diamètre du bou-
let 56 4 9 4 4 3 9 3

tongueur totale, n 10 6 10 8 10 7 3
Poids de la-piècej5400liv. 4200IÌV. 3200 1. 210a 1. 1150 1;

La même ordonnance assujettit tous les fondeurs
à suivre le même profil ou les mêmes moulures dans
les différentes pièces des cinq calibres : on joint ici
la table des dimensions de ce profil qui accompagne
cette ordonnance. On y suppose le calibre de cha-
que pièce, divisé en 36 parties égales. Ce sont ces
parties qui servent à exprimer ou donner les dif-
férentes dimensions de ce profil général.

TA Sl t des dimensions des moulures d'une pièce de

canon , exprimées en parties- de son calibre divise

en 36 parties égales.

Noms des moulures. Margeur. Saillie»-

ï Plinthe ou plate-bande de
laculasse. . . . . -• n "»'

» Tore de la culasse.
. .

f^ -£%

5 Listel inférieurdelagorge. -^ -yj-
4 Gorgede la culasse.

•• • n Ie* extrémités
finissent aux angles
des liftels.

5 Listelsupérieurdelagorge. JZ —
6 Rondeau de la culasse. . 5^ -57-
7 Listel du rondeau. . . . — -~—
8 Champ de lumière. . . || vif-de la pièce.

9 Listel inférieur de Tastra-
gale dupremier renfort. ^- T^J

To Astragale dupremier ren-
fort. .. . . . . . rt -hr

Tt Listel supérieur de Tastra-
gale du premier renfort. -^ —f

jra Plate - bande du premier
renfort . ..-.-. £, 7^

(-l-.au plussaillant.

tj Doucinedu rensórr. . •
: -^ yrr"" m°yen>

ly?au plusbas.

14 Listel de ladòucine du se-
cond renfort. . . . jj yjj,

>5 Plate-bande du second
renfort. . ... . JZ TJS

T-i.auplus{aillant;

*£ Douane de la volée. . .
^ 3-^au

moyen.
Vr7a"*U-pl»5 bas«

^oms
des moulure?. largeur. Saillie.

17 Listel de la doucine de la
volée. . . r • • jz TÔT

18 Ornemens de la volée. . ff Vifde la vol«e„

19 Listel-inférieur de Tastra-
gale de la volée. . . JJ 775

20 Astragale de Tornementde
l^Molée. . . * . . y£ -fo

21 Listel supérieur de Tastra- s-i-au plus fiaur,
gale de la volée.

. . ^ "^-au plus bas,
lí Scotie dé Tastragale du-

collet.. . .... ri
23- Ceinture de la feotie. . . •£ —,-
24 Astragale du collet. . . — -~r
15 Le collet Ôk le bourrelet

entulipeformésen dou^- TiVaupIusI'a0f*'
c'me renversée.

. . . ~ (.TT""plllS bas*
26 Ceinture de là couronne. ~ -5^-

r. „
f_5-auplushaut.

27 Couronne. . : . . . £ (_V
au pius bas.

28 Réglet ou ceinture de la
bouche. . . . . . T5 TT

Longueur torale de la pièce y
compris le boutonde la

|
Culasse. . . . . . aï dia-

mètres.

Manière de faire les moules des canons & de les
fondre.

Avant tout, il est à propos d'avoir les terres pré-
parées. La première qu'on emploiera sor la natte ,ainsi qu'il fera dit ci-après, sera de la terre grasse
détrempée avec de la poudre de brique : la quan-
tité de la poudre de brique dépend de la bonté de
la terre grasse.

La seconde terre qui servira pour le moule sera
pareillement de la terre grasse bien battue , avec
de la fiente de cheval ôk de la bourre : la quantité
de fiente de cheval dépend aussi de la qualité de la-
terre.

La troisième nommée potée, dont on se servira-
pour commencer la chape du moule

,
sera de la-

terre grasse très-fine Ôk passée au tamis , mêlée de'
fiente de cheval, d'argile Ôk de bourre. La terre'
grasse, Targile Ôk la fiente de cheval se mettront'
en parties égales avec un tiers de bourre.

La quatrième qui s'appliquerafur la potée', sera;
de la terre grasse avec fiente de-cheval 6k bourre
dans la proportion ci-dessus.

II y a une façon de faire une potée qui sera meil-
leure que la précédente. Prenez une demi-queue de
terre à four, deux seaux de fiente de cheval ; mê«-
lez le tout dans un tonneau avec de Teau com-
mune, 6k l'y laissez plusieurs jours, au bout des-
quels faites des gâteaux de ce mélange ; faites sé-
cher ces gâteaux; pilez-les bien menu; mettez cette
poudre à détremper avec dé Teau de fiente de che-
val ; broyez-la ainsi détrempée

, avec une molette ,fur une pierre à broytr les couleurs. Quand ellç-
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sera bien broyée

,
ájoutez-y environ un litron de

céruse pilée ck passée au tamis de soie : rebroyez le
mélange à la molette avec de Turine , puis ajoutez

une douzaine de blancs d'oeufs.
Pour faire Teau de fiente de cheval dont on vient

de parler
,

remplissez un tonneau de cette fiente
,jetez dessus de Teau jusqu'à ce que Teau surnage ;

laissez tremper quelque temps , Ôk voustaarez de
l'eau de fiente. ^

Quant à la terre qu'on emploiera fur cette po-
tée , on la composera d'un muid de terre grasse

,de quatre seaux de fiente de cheval , 6k d'autant de
forte urine qu'il en faudra pour détremper la terre
6k la bourre , 6k battre le tout ensemble.

On prend une pièce de bois de sapin
,

bien droite,
Ôk.-à plusieurs pans , ou même toute unie 6k plus
longue que la pièce ne peut être , c'est à-dire

,
de

iî pieds 6k plus cette pièce dj bois, s'appelle trous-
seau. On couche ce trousseau tout de son long, 6k

l'on en appuie les bouts fur des tréteaux ou chan-
tiers. Voyez planche X!, fonderie des canons ,

fig. i ,le trousseau de bois A fur les chantiers B b. La partie
C du trousseau s'appelle le moulinet, lequel sert à

tourner le trousseau lorsqu'on met la natte, 6k que
Ton applique la terre qui doit former par son enduit
le moule ou la chape.

On graisse le trousseau avec du vieux oing
, on

roule par dessus, 6k Ton attache avec deux clous
une natte de paille

,
qui couvre le trousseau

,
6k qui

lui onne une grosseurrelative à celle que doit avoir
la pièce de canon.

Sur cette natte on applique plusieurs charges ou
coupes d'une terre grasse détrempée avec de la
poudre de brique, 6k Ton commence à former un
modèle de canon.

On met ensuite une autre couche
,
dont la terre

est bien battue, 6k mêlée avec de la bourre ôk de
la fiente de cheval: on en garnit le modèle

,
jusqu'à

ce qu'il soit de la grosseur cont on veut la pièce.
En appliquant toutes ces couches de terre, on

entretient toujours sous le trousseau un feu de bois
ou de tourbes

,
suivant les lieux , afin de faire sécher

la terre plus promptement.
Après cela, on fait toutes les parties de la pièce,

comme le bourrelet, le collet, les astragales, les ren-
forts, les plates bandes

, 6kc. ce qui se fait d'une
manière fort simple, 6k néanmoins fort ingénieuse.

Lorsque la dernière terre appliquée est mise toute
molle,on approche du moule qui est brut ce que Ton
appelle Yéchantillon : c'est une planche de douze pieds
ou environ, dans laquelle sont entaillées toutes les
différentes mouluresdu canon; on assure cette plan-
che bien solidement sur les deux chantiers, ensorte
qu'elle ne puisse recevoir aucun mouvement.

On tourne après cela à force le moule contre Té-

i
chantillon, par le moyen de petits moulinets qui
font à Tune des extrémités. Le moule frottant ainsi
entre les moulures de Téchantillon, en prend Tim-
pression, ensorte qu'il ressemble entièrement à une
;pièce de canon finie dans toutes ses parties.

Au lieu des terres susdites, on emploie dans quet-
qiies fonderies du plâtre bien fin ; mais ce plâtre a
un inconvénient, c'est de se renfler inégalement

? ce
qui rend la surface des pièces moins paifaite ; ce
qu'on pourroitpourtant corrigeren finissant le moule'
un peu plus menu, laissant faire au plâtre son effet ;
le recherchant ensuite avec du soif, 6k le repassant"
à Téchantillonjusqu'à ce qu'il eût la grosseur requise*

Lorsque le moule du canon est formé avec ses
moulures, on lui pose les anses, les devises, les
armes, le bassinet, le nom, Tornement de volée,
ce qui se fait avec de la cire Ôk de la térébenthine
mêlées, qui ont été fondues dans des creux f.ùts de
plâtre très-fin

,
òù ces orn«mens ont été moules.

Les tourillons se font ensuite ; ce sont deux mor-
ceaux de bois de la figure que doivent avoir les
tourillons ; on les fait tenir au moule avec deux
grands clous ;il faut avoir soin de renfler les renforts
avec de la filasse ; car faute de cette précaution, ils
sont creux à cause des moulures qui saillent.

Après avoir ôté le feu de dessous le moule , on
le frotte par-tout avec force soif, afin que la chape
qui doit être travaillée par dessus, pour le couvrir,
ne s'y attache point. On passe ensuite le moule par
Téchantillon

, pour faire coucher le sois également
par-tout.

Cette chape se commenced'abord par une couche
ou chemise de terre grasse, mais très - fine

, qui
s'appelle potée.

On a deja dit que cette potée est une terre passée
6k préparée avec de la fiente de cheval, de Targile,
6k de la bourre.

On laisse sécher la première couche sans feu ; ce
qui s'appelleà l'ombre.

Quand elle est sèche
, on met par dessus d'une

terre plus grasse ; mêlée aussi de bourre 6k de fiente
de cheval. La proportion est demi - livre de terre,
demi-livre de fiente dechtval, 6k un tiers débourre
ou environ. Quand c'est d'une certaine terre rouge
comme celle qui se prend à Paris auprès des Char-
treux , elle suffit seule en y mêlant un peu de
bourre.

Après que la chape a pris une épaisseur de quatre
pouces, Ôk qu'elle a été bien féchée au feu, on tire
les clous qui arrêtoient les anses ck les tourillons;
on en bouche les entrées avec de la terre, puis Top
bande ce moule, ainsi bien couvert de terre , avec
de bons bandages de fer passés en long ôk en large,
Ôk bien arrêtés ; par dessus ce fer on met encore de
la grosse terre.

La chape des gros moules a ordinairement cinq
ou six pouces d'épaisseur.

Quand le tout est bien sec , on ôte les clous de
la natte ; on donne quelques coups de marteau fur
les extrémités du trousseau

,
lequel étant plus menu

par un bout que par Tautre, se détache insensible-
ment du mifieu du moule

,
qu'il traverse de bout en

bout ; ce que Ton appelle être en dépouille; 6k .en
retirant ce trousseau ,ia natte vient à mesure j&fe
défile>avec beaucoup de facilité.

Ce
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Ce moule

»
ainsi vidé par dedans , on le porte

tout d'un coup dans la fosse qui est devant le four-
neau , 6k où le canon doit être fondu.

L'on jatte force bûches allumées dans ce moule,
jusqu'à ce qu'il soit parfaitement sec ; c'est ce qu'on
appelle le mettre au recuit.

L'ardeur du feu opère deux effets : elle fond le
soif qui sépare la chape d'avec le moule ; 6k elle
sèche en même temps les terres de ce moule, de
manière qu'on les casse facilement avec des ferre-
mens , afin qu'il ne reste en entier que la chape
feule

, laquelle dans son intérieur a conservé Tim-
pression de tous les ornemens faits sor le moule.

A la place du moule que Ton vient de détruire1,l'on met une longue pièce de fer cylindKque qu'on
appelle le noyau ; elle se pose très-juste dans le
milieu de la chape, afin que le métal se répande
également de côté Ôk d'autre.

Le noyau est couvert d'une pâte de cendre bien
recuite au feu

, comme le moule, 6k arrêtée avecdu fil d'archal, aussi bien recuit le long ôk à l'entour
par trois fois en spirale , couche sur couche jusqu'à
la grosseur du calibre dont doit être Tame de la
pièce ; ensorte qu'il reste un espace vide entre le
noyau 6k le creux de la chape, qui doit être rempli
par le métal, ce qui fait Tépaisseur de la pièce. Cette
précaution de couvrir ce noyau ,

s'observe pourempêcher que le métal ne s'attache, ôk pour pou-
voir ensuite le retirer aisément du milieu de la
pièce ; comme en effet on l'en tire quand le pièce
est fondue.

Pour faire tenir ce noyau bien droit, on le sou-
tient du côté de la culasse par des barreaux d'acier
passés en croix ; c'est ce qu'on appelle le chapelet.
Du côté de la bouche de la pièce, le noyau est sou-
tenu par une meule faite de plâtre 6k de tuiles ,dans laquelle passe le bout opposé au chapelet.

Lorsque le noyau est placé , on attache la culasse
au moule. Cette culasse est faite à part de la même
composition Ôk de la même manière que le moule
du corps de la pièce. Elle est aussi bien bandée de
lames de fer, 6k elle s'enchâsse proprement au bout
du moule , où elle s'accroche avec du fil d'archal
aux crochets des bandages de la chape.

On coule ordinairement les pièces de la culasse
en bas, Ôk on laisse au bout du moule qui est en
haut, un espace vide d'environ deux pieds 6k demi
de haut, lequel sert à contenir la masfelotte

,
c'est-

à-dire
, l'excédent du métal de la pièce qui pèse

quatre milliers au moins : ce poids fait serrer le
métal qui compose la pièce

,
Ôk il le rend moins

poreux , ôk moins sujet à avoir des chambres ou
crevassts.

Supposant qu'on veuille fondre plusieurs pièces
à-la-fois,au haut du moule sont disposés plusieurs
tuyaux creux Ôk godets de terre répondans à l'in-
térieur du corps du moule

, par où le métal doit
couler ; 6k Ton laisse aussi plusieurs tuyaux pour
servir d'évent. Quand tout est bien préparé , la fosse
se remplit de terre bien sèche, que Ton bat avec

Arts & Métiers. Terne I. Partie l.

graná foin ,
couche fur couche , autour du moule

jusqu'en haut, les godets, tuyaux Ôk évents sor-
passant de quelques pouces Yaire ou la superficie du
dessus de la fosse. On forme des rigoles tout autour
avec une terre grasse que Ton sèche parfaitement ;
elles se nomment échenos,8íelles servent à conduire
le métal du fourneau dans le moule des pièces.

On décrira ci-après le fourneau propre à la fon-
derie des canons ; il suffit de dire ici qu'il y a à ses
fondations, voûte sous la chauffe, ôk voûte sous le
fourneau, avecéventpour donner sortie à,la fumée.
II y a en outre au rez-de-chaussée des âtres de fer
pour remuer le métal en fusion, avec une ouverture
pour jeter le bois dans la chauffe. Cette ouverture
se bouche avec une pelle de fer.

Quand le métal est chaud à un ceTtain degré
connu par le fondeur, c'est-à-dire, sort fluide ôk.

non empâté, à quoi Ton emploie ordinairement 24
à 30 heures ou environ, observant de tenir les mor-
ceaux de rosette , dans le fourneau, élevés fur des
grès , 6k ne posant pas sor l'âtre ; on dispose des
hommes qui tiennent des pinces ou écluses de fer sor
tous les trous qui communiquent dans les moules,afin que quand le métal vient à sortir du fourneau ,il remplisse également toutes les rigoles

, ôk qu'il soit
également chaud en descendant dans toutes les par-
ties du moule.

On débouche le trou du fourneau avec une lon-
gue 6k grosse pièce de fer appelée laferr'ière. Ce trou
est fermé en dedans avec de la terre grasse. Aussitôt
qu'il est ouvert ,

le métal, tout bouillonnant, sort
avec impétuosité, Ôk il remplit toutes les rigoles ;
alors les hommes qui tiennent les petites écluses de
fer sor les trous ,

les débouchent deux à deux
, ôk à

mesure que les trous se remplissent, ils se retirent ,Ôk le métal, tombant avec rapidité dans le moule ,forme la pièce.
Pour éviter les soufflures que le métal forme dans

son bouillonnement ck dans la chute précipitée qui
presse l'air dans les canaux, les Keller avoient
imaginé un tuyau qu'ils disposoient à côté de leur
moule : le métal entroit par ce tuyau ; 6k comme il
faisoit le chemin de descendre avec violence au fond
de ce tuyau ,

qui avoit un trou pour communiquer
dans le moule, il remontoit dans le mou'e par ce
trou ,

de la même manière que Teau qu'on verse
dans une branche d'un siphon remonte dans Tautre :
par-là il chassoit l'air devant lui, 6k il étoit moins à
portée d'en conserver des parties. Mais l'usage de
ces habiles fondeurs sor ce point, n'a pas été géné-
ralement suivi.

Lorsque les moules sont rétirés de la fosse
, on les

casse à coups de marteau pour découvrir la pièce
qu'ils renferment. La figure se montre ensuite ; 6k

comme elle est brute en plusieurs endroits
, on se

sert de ciseaux bien acérés & de marteaux pour
couper toutes les soperfluités 6k les jets du métal,
6k avec le temps, on donne à la pièce toute la per-
fection que Ton veut. Lorsqu'elle commence à avoir
une forme un peu régulière , ce qui s'appelle être

Xx
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décrétée,on la met à Yalêsoirpour lui donner le calibre
qu'elledoit avoir. On perce eisuite la lumière avec
une espèce de foret particulier ; après quoi on fait
l'épreuve de la pièce.

Avant de passer à Topération de Yalêsoir, nous
ne pouvons nous dispenser de rapporter ici ce que
M. Bosc d'Antic dit fur les avantages de cette in-
vention , en même temps que sor les moyens de
prévenirles soufflures des métaux coulés ou jetés en
fonte.

Les canons sont pour l'état un objet de très-grande
conséquence : on sait combien les chambres, lessouf-
flures leur font préjudiciables. Pour les en garantir,
il n'est point de recherche, de tentative que Ton
n'ait faite depuis leur invention. Les plus grands
efforts avoient été fans succès jusqu'au temps où le
£eur Maritz a paru en France

, 6k a établi fa méthode
admirable de forer les canons. Ceux qui ont examiné
fa machine, Tont trouvée d'une simplicité qui prouve
le génie de Tinventeur , Ôk il est certain qu'elle pro-
duit un effet aussi sûr que prompt.

J'ai lieu d'espérer
,

ajoute M. d'Antic, que per-
sonne

, pas même le sieur Maritz, pour lequel je
fuis rempli d'estime, ne trouvera mauvais que j'exa-
mine ici avec quelque attention les effets de cette
nouvelle méthode.

Autrefois on couloit les canons avec un noyau,
6k ils avoientbeaucoup de soufflures : il semble qu'on
devoit s'y attendre. II est naturel de penser que le
métal, en coulant dans le moule, détachoit quel-
ques parties de la matière du noyau , qui, enve-
loppée par ce métal tout en feu, donnoient une
vapeur capable de faire des chambres

, Ôk que la
chaleur employée pour le dessèchement du moule
n'avoit pu dissiper.

Le grand artiste que nous venons de nommer,
coule les canons pleins

,
& les fore ensuite en même

temps qu'il les tourne 11 prévient ainsi un grand nom-
bre de soufflures,sor-toutdans l'intérieuroù ellessont
le plus dangereuses ; ce qui fait le grand avantage
de fa méthode. En supprimant le noyau, il est cer-
tain que la source des chambres est considérablement
diminuée

,
mais elle n'est pas entièrement tarie.

II peut se détacher également de la matière, des
réservoirs 6k des parois intérieures du moule : l'ex-
périence ne prouve que trep que les canons forés
ne font pas exempts de soufflures. M. du Puget,
officier d'artillerie, très-savant 6k d'un très-rare
mérite , me Ta assuré très-positivement. Qu'il me
soit permis, continue M. d'Antic, défaire voir en
deux mots à quel prix nous achetons cette perfection
des nouveaux canons: i°. en coulant plein, on n'a
par fonte qu'environ moitié du nombre des canons
qu'on avoit par fonte avant la suppressiondu noyau.

-". Le moule sans noyau est moins solide
,

Ôk il a à
soutenir le double environ de métal ; aussi arrivet-il
quelquefois que la pièce n'est pas droite ; ce qui la
rend inutils

, ou est très-difficile à réparer.
3°. Les canons forés sont plus tendres

,
bavent

plus promptement que les canons coulés avec un

noyau. Deux bons juges en cette' matière ,
M. du

Puget 6k le baron de Mêlé ,me Tont assuré , 6k cela
paroît très - conforme à Tidée que nous avons de
Teffet des refroidissemens plus ou moins prompts.

4°. II en coûte fans doute assez gros pourmonter ,
entretenir ôk faire aller la machine à forer , 6k en
perte de métal , ne fît-on attention qu'au déchet
de la seconde fonte. Ces inconvéniens ne doivent

pas diminuer les obligations que nous avons au sieur
Maritz, 6k je ne les ai certainement pas fait remar-
marquer dans cette vue.

L'excédent des chambres des canons coulés avec
un noyau, ne procédant évidemment que des ma-
tières détachées du même noyau, il est à présumer
qu'on pourrit corriger avantageusement Tancienne
méthode, ôk peut-être attendre de ces corrections
des canons qui ne le céderoient en rien à ceux de
la nouvelle : tout Tart consisteroit , selon moi, à
faire des noyaux tels que le métal en coulant n'en
détachât aucune matière , Ôk ne pût en faire sortir

aucunevapeur ; la chose ne me paroît pas impossible.
Je vais hasarder ce qu'une assez longue étude des
argiles 6k de la manière de les traiter, peut m'avoir
appris de plus relatif au sujet dont il s'agit.

Je commencerois par écarter la bourre 6k la fiente
de cheval ; ces matières n'entrent dans la composi-
tiou des moules 6k des noyauxque pour empêcher
les gerçures ; mais il y a d'autres moyens aussi effi-

caces : elles font un obstacle à une étroite liaison des
parties argileuses ; ôk mêlées avec Targile , il n'y a
qu'une chaleur excessive qui puisse en chasser tout
ce qu'elles ont d'expansif. Je n'emploierois donc

pour les noyaux que des argiles pures préparées

avec soin : on en trouve de très-bonnesdans pres-
que toutes les provinces , à la Bélière en Norman-
die

,
à Autrages dans la Flandre

,
à Forges dans le

Hainaut, à Suzi en Picardie,à Villentrode en Cham-
pagne ,

&c. II convient de faire passer cette argile

par plusieurs lotions , pour en extraire tout ce qu'il
peut y avoir de salin , 6k la matière grasse la-plus
grossière qui monte toujours à la surface de Teau,
lorsqu'on laisse à celle-ci le soin de pénétrer Ôk de
délayer Targile.

Après que cette argile est desséchée
, on en fait

brûler environ la moitié à une flamme bien claire,
Ôk assez long-tempspour que ,

pilée 6k délayée dans
Teau

,
elle n'ait plus de liaison. II faut que cette

terre pilée soit passée par un tamis d'abord très-
fin

,
6k ensuite par un moyen. Si le ciment, en terme

de verrerie , étoit trop gros ,
il nuiroit à la solidité ;

s'il étoit trop fin, il rendroit le dessèchement diffi-
cile , 6k occisionneroit des gerçures. On doit mêler
quatre parties de cette argile brûlée 6k tamisée avec
cinq parties de celle qui ne Ta pas été

,
6k les faire

pétrir à Tordinaire avec la plus grande attention. La
pâte doit être d'une consistance moyenne ; si elle
étoit trop dure

,
les différentes couches ne se lie—

roient pas bien ensemble ; si elle étoit trop molle ,le noyau pourroit se déjeter
,

le dessèchement se-
roit plus long , ôk la retraite plus considérable.II est
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neceffaîfe de faire le noyau hors de la fosse. Le feu
qu'on a employé pour dessécher le moule

, ne suf-
nroit pas pour le recuire parfaitement.. Ce noyau
peut être fait dans un calibre de bois bien sec Ôk

bien solide, dont Touverture ait trois quarts de
pouces de plus que celui du canon. Je fixerois au
centre de ce calibre un bâton bien droit de bois
sec, d'un pouce environ de diamètre ,

Ôk de deux
Íjouces plus court que le noyau ,

de façon qu'il ne
ortiroit que d'un bout du noyau ; le vide que laif-

seroit ce bâton , lorsqu'il seroit renfermé par le feu,
ne porteroitaucun préjudice à la solidité du noyau ,diminueroit le danger des gerçures ,

6k faciliteroit
J'intime recuisson. Ce calibre doit être rempli par
petites portions r

Ôk il faut avoir sein de bien passer
l'argile 6k regrater avant d'en mettre de nouvelle.

Les noyaux faits de cette manière doivent être
desséchés très-lentement 6k bien secs ; mis dans unfourneau pour y souffrir un feu violent pendant
huit ou dix jours : le feu supprimé

, on bouchera
exactement toutes les ouvertures du fourneau

,
ôk

On ne lui donnera de l'air que lorsqu'on n'y sentira
plus de chaleur : on aura par ce moyen des noyaux
très-durs

, très-solides, dont le métal en coulant ne
détachera rien , 6k qui ne donneront aucune vapeur.
11 conviendra de les user avec un grès dur

, autant
qu'il sera nécessaire pour les rendre parfaitement
unis. Un fondeur intelligent trouvera dans la mé-
thode que je viens de donner sor la composition des
noyaux , les idées nécessaires pour perfectionner
la composition des moules ; il peut substituer avec
avantage au crotin Ôk à la bourre le foin appelé re-
gain , haché

, en rejetant les brins les plus forts.
Je crois que Tancienne méthode ainsi corrigée

donneroit des canons aussi bons que la nouvelle ;
mais il ne faut pas se faire illusion : ni Tune ni
l'autre n'en donnera jamais de parfaits. Telles pré-
cautions que Ton prenne ,

il pourra se mêler avec
le métal, au moment qu'on le coule , quelque ma-
tière capable de donner une vapeur par Tembrâfe-
ment, Ôk passer avec le métal dans le moule au
moins quelques parcelles de scories ; ce qui formera
un défaut d'homogénéité dangereux.

Je sois persuadé , dit encore M. Dantic , qu'il
n'y a qu'un moyend'avoir des canons tels qu'on peut
les désirer, c'est de ne les pas coi.ler ; mais ce moyen
est-il praticable ? Je vais Tenvifager sous différens
points de vue. II est possible de taire un fourneau
dont le bassin soit plan ou incliné dans fa longueur de
deux pouces, 6k qui ait cinq pieds 6c demi de iatgeur,
sordix pieds 6k demi de longueur6k vingt deux pouces
de profondeur. Si Ton met dans ce bassin une suffisante
quantité de cuivre allié

, pour qu'il soit plein après la
fusion; 6ksi lorsquelamatière sera bieníondue 6cbien
dépurée , on la laisse refroidir dans le fourneau

, on
aura une table de cuivre aussi parfaite que le pla-
teau dont nous avons parlé plus haut. Cette table
sciée en trois sor fa longueur ,

fournira de quoi faire
trois pièces de vingt-quatre par le secours de la
machine à forer du sieur Maritz, aussi compactes Ôk

auflî homogènes qu'il soit possible ; mais il en coû-
tera fans doute beaucoup pour scier 6k pour tour-
ner ces canons. Je pense qu'on pourroit se procu-
rer le même avantage d'une manière plus simple Ôk

moins dispendieuse : il n'y a qu'à faire le moule du
canon dans le bassin du fourneau ; à mesure que la
matière fondroit, le moule se rempliroit, les canons
seroient pleins , aussi bons que par la líéthode pré-
cédente

, 6k il n'y auroit qu'une arête de quelques
pouces à emporter.

II seroit bien à souhaiter qu'on pût s'épargner la
peine & la dépense du forage. Je ne vois qu'un
moyen : ce seroit de mettre un noyau qui , d'un
bout seroit soutenu dans le pied droit du bassin

,
Ôk

du côté de la culasse du canon par un tenon fixé
au fond du moule. Les noyaux que j'ai proposés ci-
dessus seroient assez solides ; mais le tenon laisseroit
une ouverture fâcheuse. Pourroit-elle être bouchée
solidement avec une vis de même métal ou par quel-
qu'autre moyen ? Quoiqu'un fondeur de province
assez intelligentme Tait assuré , je n'oserois décider
la question. Si cela étoit possible 6k fans danger

,
il

seroit peut-être aussi simple d'ajouter après coup
une culasse. Ces méthodes ont fans doute de très-
grandes difficultés. Comment construire un fourneau
de cette étendue assez solide

,
Ôk propre à donner

une chaleurcapable de fondre promptementla ma-
tière ? Si la réussite ne dépendoit que de-là , je crois
qu'on pourroit s'en flatter. Les ressourcesde la pyro-
technie ne sont certainement pas épuilées dans les
fourneaux ordinaires des fondeurs : il me semble
qu'il faudroit ignorer les vrais principes de cet art,
pour douter qu'on ne puisse changer les dimensions
des fourneaux fans perdre la solidité nécessaire , &
sans se priver du degré de feu le plus avantageux.

En donnant au bassin une si grande étendue
, il

se perdra , dira-t-on , beaucoup de métal; cela ar-
riveroit indubitablement ,

si Ton fondoit à Tordi-
naire. II est certain que le feu prive d'autant plus le
métal de son phlogistique

, toutes choses égales
d'ailleurs , que la surface sar laquelle il agit est plus
grande. Le moyen de prévenir ou du moins de di-
minuer considérablement cette perte ,

est connu ;
il ne faut que donner au métal de nouveau phlogis-
tique à mesure qje le sien lui est enlevé.

On peut encore objecter qu'à chaque fonte il
faudroit un nouveau fourneau. Quand cela seroit,
je pense qu'il y auroit à gagner li cette méthode
donnoit de beaucoup meilleurs canons , comme il

me paroit qu'on ne peut guères en douter. Je crois

oue , pour tirer les canons ,
il suífiroit de démolir

une portion du fourneau. Pour en fondre de nou-
veaux , on n'auroit qu'à réparer solidement la brè-
che 6k refaire le moule dans le bassin. N'en coûte-
t-il pas autant pour vider une fosse 6k reconstruire
les moules? Peut-être mime y auroit-il moyen de
se procurer une économie précieuse. Les canons de
fer faits suivant cette méthode ,

seroient-ils de beau-

coup inférieurs à ceux de cuivre allié , coulés
à fordinaire r Xx ij
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Peut-être pourroit-on réunir utilement la mé-

thode de couler les pièces avec un noyau , ôk celle
de se servir de Talésoir pour forer les canons. Ce
seroit de n'employer qu'un noyau d'un très-petit
calibre dans une fonte Ôk avec un moule fait avec
foin, suivant toutes les précautions qui viennent
d'être prescrites, 6k de se servir ensuite de Talésoir

pour amener Tame du canon à la grandeur qu'elle
doit avoir, Ôk pour faire disparoître par ce moyen
les soufflures, les gerçures , les inégalités 6k autres
défauts qui se portent presque toujours à la surface
des parois intérieures.Quoi qu'il en soit, il est temps
de faire connoître la construction Ôk le mécanisme
de Talésoir dont l'usage a été assez généralement
adopté.

L'alesoir est une machine assez nouvellement in-
ventée

,
qui sert à forer les canons, Ôk à égaliser

leur surface intérieure. Cette machine est composée
d'une forte cage de charpente établie sur un plan-
cher solide

,
élevé de huit ou dix pieds au-dessus

du sol de Tatelier. Cette cage contient deux montans
à languettes fortement fixés à des pièces de bois
qui portent par leurs extrémités sor les traverses
qui assemblent les montans de la cage. On appelle
ces montans à languettes

,
coulisses dormantes.Leurs

languette'
,

qui sont des pièces de bois de quatre
pouces d'écarrissage

,
clouées fur les montans , doi-

vent se regarder, 6k être posées bien d'à-plombôk
parallèlement dans la cage ; leur longueur doit être
triple ou environ de celle des canons qu'on y veut
aléser.

Sur ces coulisses
,

il y en a deux autres à rainure
qui s'y ajustent exactement : ce sont ces dernières
qui portent les moises entre lesquelles la pièce de
canon se trouve prise ; ensorte que les deux coulisses
à rainure, les moises 6k la pièce de canon ne for-
ment plus qu'une feule pièce, au moyen des gou-
geons à clavettes ou à vis qui les unissent ensemble

,ensorte que le tout peut couler entre les deux cou-
lisses dormantes par des cordages 6k poulies mou-
flées

,
attachées au haut de Talésoir 6k à la culasse

de la pièce de canon. Le bout des cordages va se
rouler fur un treuil

, aux deux extrémités duquel
sont deux roues dentées du même nombre de dents.
Les tourillons du treuil sont pris dans des collets
pratiqués entre les montans antérieurs de la cage
6k des dosses qui y sont appliquées.

Les deux roues dont nous venons de parler, en-
grènent chacune dans une lanterne d'un même nom-bre de fuseaux. Ces lanternes sont fixées sor un mar-bre commun ,

dont les tourillons sont pris de même
par des collets fermés par les deux montans de la
cage 6k les dosses qui y sont appliquées. Les parties
de cet axe qui excèdent la cage , sont des carrés fur
lesquels font moulées deux roues à cheville, au
moyen desquelles les ouvriers font tourner les lan-
ternes fixées fur le même axe 6k les roues den-
tées qui y engrènent

, 6k par ce moyen élever oubaisser les moises
,

les coulisses à rainures, 6k la
pièce de canon qui leur est assujettie par les cordages

qui se roulent fur le treuil ou axe des roues den-
tées.

Sur le sol de Tatelier, directementau-dessous des
coulisses dormantes

,
est fixé un bloc de pierre soli-

dement maçonné dans le terre-plain. Cette pierre
porte une crapaudine de fer ou de cuivre qui doit
répondre directement à-plomb au dessous de la ligne
parallèle aux languettes des coulissesdormantes , Ôk

qui sépare l'espace qu'elles laissent entre elles en deux
parties égales. Nous appellerons cette ligne , la ligne
de foi de l'alesoir. C'est dans cette ligne qui est à-
plomb. que Taxe vrai de la pièce de canon, dont
la bouche regarde la crapaudine , doit se trouver ;
ensorte que le prolongement às cet axe , qui doit
être parallèle aux languettes des coulisses dormantes ,
passe par cette crapaudine.

Toutes ces choses ainsi disposées, 6k la machine
bien affermie

, tant par des contrevents que par
des traverses qui unissent les montans à la char-
pente du comble de Tatelier , on présente le sec-

ret à la bouche du canon, s'il a été fondu plein
pour le forer , ou s'il a été fondu avec un noyau ,
pour faire sortir les rpatières qui le composent. Le
foret est fait en langue de carpe , c'est-à-dire , à
deux biseaux ; il est terminé par une boîte dans
laquelle entre la partie carrée de la tige du foret,
qui est une forte barre de fer ronde dans la partie
qui doit entrer dans le canon , 6k terminée en pivot
par fa partie inférieure ,

laquelle porte fur la cra-
paudine dont on a parlé.

A trois ou quatre pieds au-dessus de la crapau-
dine , est fixée fur la tige du foret qui est carré en
cet endroit, une sorte boîte de bois ou de fer, au
travers de laquelle passent des leviers que des hom-
mes ou des chevaux sont tourner. Au moyen de ce
mouvement 6k de la pression de la pièce de canon
sor la pointe du foret, on vient à bout de la percer
aussi avant que Ton souhaite. Les parties que le fo-
ret détache

,
6k qu'on appelle alêfures , sont reçus*

dans une auge ,
posées fur la boite des leviers , ou

suspendue à la partie intérieure des coulisses dor-
mantes.

Quand la pièce est forée assez avant, ce que Ton
connoît lorsque la bouche du canon est arrivée à
une marque faite sur la tige du foret, à une distance
convenable de sa pointe , on l'élève au moyen du
rouage , expliquée ci devant, jusqu'à ce que le fo-
ret soit sorti de la pièce : on démonte ensuite le forêt
de dessus fa tige

,
6k on y substitue un alèfoir ou

écarrissoir à quatre couteaux. Cet alésoir est une
boîte de cuivre de forme cylindrique

, au milieu de
laquelle est un trou carré capable de recevoir la
partie carrée 6k un peu pyramidale de la tige , sur
laquelle précédemment le forêt étoit menté. Cette
boîte a quatre rainures en queues d'aronde ,

paral-
lèles à son axe , 6k dans lesquelles on fait entrer
quatre couteaux d'acier trempé. Ces couteaux sont
des barres d'acier en queues d'aronde , pour remplir
les rainures de la boîte : ils entrent en coin par la
partie supérieure, pour qu'ils ne puissent sortir de
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fcette boite j quoique la pièce de canon les pousse

en en-bas de toute fa pesanteur. Les couteaux doi-
vent excéder A deux lignes ou environ , la sur-
face de lâ boîte , 6k un peu moins par le haut que
Î>ar le bas , pour que Talésoir entre facilement dans
a pièce de canon dont on accroît Tame avec cet
outil, en faisant tourner la tige qui le porte , comme
on fait pour forer la pièce.

Après que cet alésoir a passé dans la pièce
, on

en fait passer un autre de cinq couteaux, Ôk on finit
par un de six , où les surfaces tranchantes des
couteaux sont parallèles à Taxe de la boite

,
6k

seulement un peu arrondies par le haut pour en fa-
ciliter l'entrée. Cet alésoir efface toutes les inéga-
lités que les autres-peuvent avoir laissées

,
6k donne

à Tame du canon la forme parfaitement cylindrique
ôk polie qu'elle doit avoir.

Le canon ainsi alésé est renvoyé à Tatelier des
ciseleurs où on Tachève Ôk repare. On y perce aussi
la lumière , 6k il en sort pour être monté sor son
affût : il est alors en état de servir

,
après néanmoins

qu'il a été éprouvé.
On a pris le parti de fondre les canons solides

,6k de les forer &c aléser à l'aide de cette machine
,

parce qu'on est sûr par ce moyen de n'avoir ni
soufflures ni chambres ; inconvéniens auxquels on
est plus exposé en les sondant creux par le moyen
d'un noyau. Le premier alésoir a été construit à
Strasbourg. Un seul alésoir suffit pour trois four-
neaux ; cette machine agissant avec assez de promp-
titude , elle peut forer autant de canons qu'on en
peut fondre en une année dans un atelier.

Manière de percer la lumière.

Lorsque la pièce est finie , on perce la lumière :
pour cet effet , on renverse la pièce de côté

,
de

manière qu'un des tourillons soit tourné vers la
terre. Elle est posée sor des chantiers, Tendroit où
se drit percer la lumière

,
correspondantà la pointe

du foret quand il est monté sur la bascule.
Suivant Tordonnance du 7 octobre 1^32, le canal

de la lumière doit être pratiqué dans le milieu d'une
masse de cuivre rouée , pure rosette

,
b;en écroué

,6k qu'on a placée dans le mo. Je à la p'ace où de-
voit être fait'> la lumière ; on a préfcré le cuivre
Touge à la matière même du canon , parce qu'il ré-
siste davantage à Teffort de la poudre.

La lumière doit être percée de minière qu'elle
forme tin angle obtus de ioo dígrés avec (exté-
rieur de la pièce vers la vo'ée. C'est à quoi l'ou-
vrier doit faire attention en perçant, afin de diriger
son foret convenablement

Dans les pièces de 12 ,
le canal de la lumière

doit aboutir à 8 lignes du fond de la lumière ; dans
celles de 8

,
à 7 lignes ; ck dans celles de 4 ,

à 6
lignes.

Dans celles de 74 6k de 16 , où il y a de petites
chambres , le canal de la lumière doit aboutir

,
sa-

voir , à neuf lignes du fond de la petite chambre

dans les pièces de 24 ; 6k à S lignes, dans celles
de i6\

Le foret dont on se sert est le même que celui
des serruriers ; la partie tranchante est seulement en
langue de serpent._

Comme la force d'un homme ne seroit pas suffi-
sante pour pousser le foret Ôk le faire mordre

, on
se sert d'une machine nommée bascule*, à laquelle
le foret est fortement appliqué.

De l'èpreuve.

Quand la lumière est faite
, on procède à Yépreuve.

Pour cet effet
, on choisit un lieu jterminé par une

butte de terre assez sorte pour arrêter le boulet.
On place la pièce à terre sur «m chantier, ôk on

la tire trois sois. La première charge de poudre est
de la pesanteur du boulet.Après la première épreuve,
on y brûle encore un peu de poudre en dedans pour
la flamber ; on y jette de Teau sor le champ ; onbouche la lumière

; on presse cette eau avec unécouvillon
, ôk Ton examine si elle ne s'échappe

par aucun endroit.
On prend ensuite le chat ; c'est un morceau de

fer
,

soit à deux, soit à trois griffes sort aiguës, dis-
polées en triangle ; il est monté sor un champ de
bois. Les fondeurs appellent cet instrumentle diable.
Voyezfig. 3 , 4, f. 11 doit être du calibre de la pièce
que Ton conduit par-tout pour trouver les chambres.
on ne peut user de la bougie que pour les petires
pièces , la fumée Téteignant dans les grandes.

On n'éprouve les pièces de la nouvelle invention
qu'avec une charge de poudre des trois quarts du
poids du boulet.

On substitue quelquefois au boulet des cylindres
de terre grasse du calibre de la pièce , 6k d'environ
deux pieds de long.

On fait une espèce de chat d'un usage d'autant
plus commode pour roules fortes de calibres

,
qu'on

peut étendre ou resserrer ses griffes par le moyen
d'un anneau dans lequel elles font passées , 6k d'un
ressort qui est p'acé entre elles.

Lorsqu'on s'est assuré par le chat qui se trouve
arrêté dans l'intérieur de la pièce , qu'il y a chambre

,
on connoît la profondeur de la chambre de la ma-
nière suivante. On prend le chat simple ou non com-
posé , on élève sur sa p'aque de la terre glaise jus-
qu'à la hauteur du bout de la griffe : vous con-
duisez la griffe en cet état dans la chambre

, vous
l'y faites entrer le plus que vous pouvez ; quand
elle y est bien enfoncée

, vous retirez le chat ; les
bords de la chambre appuient roitre la glaise ôk la
détachent de la griffe

,
6k la partie découverte de la

griffe marque la profondeur de la chambre.

De la mise des grains.

On met des crains aux lumières des pièces
, en

les alésant d'un trou d'environ deux pouces ; après
quoi on fait couler par la bouche du canon de la
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cire au fond de Tame

,
lorsque Tépaisseur de der-

rière de la culasse n'est pas assez considérable. On
met fur cette cire du fable un peu moite ; on le
frappe avec un resouloir jusqu'à la hauteur des an-
ses ; on fait chauffer la pièce ; on place au dessus

un écheno de terre ; la pièce est à deux pieds au
dessous de Técheno qui y conduit le métal. II y a
dans le fourneau à peu près 800 livres de métal. On
pratique un gros jet pour la lumière : elle s'abreuve
de métal par ce jet ; on la laisse refroidir ; on en-
lève ce qu'il y a de trop , Ôk on fore une nouvelle
lumière.

Un fondeur Polonois , nommé Banii , indique
un autre procédé : il creuse la lumière en écrou avant
que d'y couler le métal ; le métal s'engage si bien
dans ces tours ou pas d'écrou , qu'il n'en peut être
chassé.

On a proposé d'autresmoyens que les précédens,
pour mettre des grains ,

mais qui ont tous leurs in-
convéniens. On dit que M. Gor, commissaire des
fontes de Perpignan , proposa en 1736 le moyen
de mettre le grain à une pièce en moins de qua-
tre heures fans la démonter.

Quand on veut refondre des pièces de canon , il
faut les mettre en tronçons , 6k les jetter dans le
fourneau ; pour cela

, on fait une rainure à la pièce
dans Tendroit où Ton doit la couper avec une tran-
che Ôk le marteau ; puis on fait une maçonnerie
sèche de quatre briques d'épaisseur ; on y place la
pièce en équilibre ; on remplit de charbon allumé
la maçonnerie ; on fait chauffer la pièce jusqu'à lui
donner la couleur de cerise ; puis on élève un gros
poids avec la chèvre qu'on laisse retomber à-plomb
sor la pièce qui en est brisée.

Des lavures.

Dans les lieux ou Ton fond ôk où on alèse les

canons ,
il reste des grains , des sciures 6k autres

pièces de métal mêlées avec les ordures. II en reste
aussi dans les fourneaux attaché au fond de l'âtre
qu'on appelle gâteau. La manière de séparer ces
portions métalliques , s'appelle laver; 6k ces por-
tions métalliques séparées se nomment lavures. Pour
laver , on fait passer le ramas de matières hétéro-
gènes tirées de Tatelier de Talésoir 6k des terres de
la fonderie par plusieurs eaux. On met au moulin
ce qui sort des eaux. II y a deux sortes de moulins ;
la première n'a rien de particulier

,
elle ressemble

aux moulins à cidre: c'est une meule de fer coulé
d'environ trois pieds de diamètre fur quinze pouces
d'épaisseur

,
posée verticalement sur une cuvette

coulée aussi de fer
,

6k assise sur une maçon-
nerie. Les rebords de la cuvette ont six pouces de
haut : un levier passe au centre de la meule, la
traverse 6k se rend dans un arbre vertical mobile
fur lui-même, 6k soutenu par en-haut dans une
solive où entre son tourillon , 6k psr en-bas sor
une crapaudine placée au centre de la cuvette. Deux
hommes s'appliquentau levier, 6k sont tourner avec

l'arbre la meule qui écrase les lavures : quand ellei
1

sont bien écrasées , on les relave, puis on les fond
pour les mettre en saumon. fy

Voici d'après les Mémoiresd-artillerie de S•aint'Remi,
le tableau des prix accordés par le gouvernement
pour les façons des pièces de canon fabriquéesdan»
les fonderies du roi. Si ces prix ont changé depuis,
on y verra du moins les proportions qui étoient
observées dans la valeur , relativementaux diffé-,
rens calibres des pièces.

Table du prix desfaçons des pièces de canon.

Fonderies S 2 S 3= ^ "" L 2,
£ S „'

ra ra ra f> fj X .^ rt a. ™
.

»du a. a. a. _ _ £-a. c* 2 u p-1

ROI. £
?> ? î° * l-í gí 1 §:

a. _J1J
liv. liv. f. liv. liv. ]Iv. Kv. liv, liv. liv.

Paris.
. . .

800 700 600450 3jo
Douay.

. . 750 712 10 500 400 300 200 100
Strasbourg. 1000 950 éjo^jo 400 IOO
Lyon.

. . . 900 850 600 500 350 100
Perpignan. S00.I750 550 450 300 220 300 200 100— r-~ T , —

Les métaux étoient fournis par le roi aux com-
missaires des fontes ; il leur étoit accordé dix pour
cent de déchet fur tous les métaux livrés en ou-
vrages neufs faits , parfaits 6k reçus.

Le roi fournissoit aussi les outils Ôk ustensiles de
fonderie ; mais les commissaires des fontes étoient
chargés de pourvoirà leurs frais au radoub 6k à Ten-
tretien des outils 6k ustensiles qui leur étoient remis
en bon état, 6k dont on les chargeoit par un in-
ventaire en bonne forme.

Le roi payoità Douay Ôk à Perpignantrois sous , à
Lyon Ôk à Strasbourg trois sous six deniers de
façon pour chaque livre de métal pesant pour les
petits ouvrages , comme poulies

, boîtes à rouage,
mortiers 6k pilons pour compositions , boîtes à
signaux ,6k autres petits ouvrages à Tissage de'l'ar-
tillerie.

Les pièces de canon, mortiers 6k pierriers,étoient
portés aux lieux destinés pour leur épreuve,Ôk rap-
portés dans les fonderies aux dépens du roi,à Tex-
ception des pièces rebutées, que les commissaires
des fontes étoient obligés de faire rapporter à leurs
frais 6k dépens.

Dans les cas pressans
,

6k lorsqu'il étoit ordonné
aux commissaires des fontes de ne point réparer les
pièces

,
ils étoient tenus de les livrer bruts ; alors

on leur rabattoit 50 livres par pièce de 24 , de 166k
de 12 ,

6k 25 livres par chacunepièce de calibre infé-
rieur

,
ainsi que pour les mortiers Ôk pierriers.

Canons de la nouvelle invention, ou à Fespagnole.

On appeloit ainsi des pièces imaginées vers la
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fin du siècle dernier, qui avoient une chambre au
fond de Tame en forme de sphère un peu applatie.
Ces canons éttffet donc plus courts que les autres.
L'objet qu'on Wtoit proposé dans cette invention,
étoit de chasser le boulet dans un canon plus court,
moins pesant, Ôk par conséquent plus aisé à transpor-
ter que les anciens,avec la même force que dans les

canons ordinaires.
Pour cela on faisoit aboutir la lumière à peu près

vers le milieu de la chambre sphérique, afin qu'il
s'enflammât une plus grande quantité de poudre à
la fois, que lorsque l'ame du canon étoit partout
uniforme.

L'expérience a prouvé la réussite de ce qu'on
s'etoit proposé dans la construction de ces sortes
de pièces ; car ,

quoique beaucoup plus courtes que
les anciennes , Ôk avec une moindre quantité de pou-
dre , elles produisent les mêmes effets ; mais comme
il étoit difficile de nettoyerleur capacité intérieure ,après que la pièce avoit tiré, il y restoit souvent
du feu qui produisoit de fâcheux accidens aux ca-
noniers chargés du service de ces pièces, sor-tout
lorsqu'il étoient obligés de tirer promptement.D'ail-
leurs, la poudre avant de sortir de la chambre

,
agis-

soit de tous côtés avec une si grande impétuosité
qu'ellebrisoit les affûts

, ou du moins qu'elle les met- :

toit en très-peu de temps hors de service ; elles
avoient aussi, par une fuite nécessaire de ce grand
mouvement, beaucoup de recul Ôk très-peu de jus-
tesse dans leurs coups. Toutes ces considérations
font abandonner l'usage de ces pièces , malgré leurs
avantages particuliers ; 6k Ton a même fait refondre
la plupart de celles qui se trouvoient dans les ar-
senaux ôk dans les places.

Nous dirons à cette occasion , que le recul d'une
pièce de canon ôk de toute arme à feu, est causé

par faction de la poudre , qui en s'enfiammant agit
d'abord également sor toutes les perdes intérieures
de la chambre, ce qu'elle ne peut faire fans donner
un petit mouvement à la pièce en tout sens ; comme
fa résistance des côtés dirige faction de la poudre
selon la direction de Tame du canon ,

lorsqu'elle agit
sor le boulet pour le pousser ou chasser en avant,
elle agit aussi vers la partie de Tame opposée à Tou-

verture de la pièce, c'est-à-dire, vers la culasse, à
laquelle elle donne ce mouvementen arrière

,
qu'on

appelle recul. Le recul diminue une partie de fac-
tion de la poudre fur le boulet, niais on ne peut
éviter cet inconvénient, ii Ton vouloit empêcher

Taffut de s'y prêter,Tactionde la poudre le briseroit

en très-peu de temps.

Canon à la Suédoise.

C'est une pièce de quatre livres de balle, de nou-
velle invention. Dans Tépreuve de deux de ces
pièces

,
fondues à Tarsenal de Paris eu 1740, on

a aisément tiré dix coups par minute. Ces pièces ne
pèsent qu'environ 600 ou 625 livres

, ce qui les
rend d'un transport très - aisé dans toutes sortes
de terrains.

Canon de campagne ou de bataille.

II n'est question ici que des pièces de canon des
calibres de 12 ,

8 6k 4 livres de balles, qu'on appelle
communémentpièces de campagne ou de bataille, dont
on a totalement changé les dimensions depuis la
paix de 1762, àl'exemple des puissances étrangères,
qui ont sensiblement diminué la longueur ci Tépais-
seur de leurs bouches à feu

,
6k qui en ont prodi-

gieusement augmenté le nombre.
Les dessins 6k les coupes des pièces de campagne

ont été déterminés,comme on Ta déja observé, par
une ordonnance du roi en 1732 : nous ne devions
pas négliger de les consigner dans cet article

,
malgré

les changemens apportés d^ns les pièces de 12 Si
de 4 , telles qu'elles font aujourd'hui employées à
la guerre ,

6k que nous allons aussi faire connoître.
La longueur de Tame de ces dernières 6k nou-

velles pièces de campagne, est pour le? trois cali-
bres de dix-sept fois le diamètre de leurs boulets;
6k leur longueur

,
prise extérieurement depuis la

plate-bande de culasse jusqu'à la bouche
,

est de dix-
huit fois le diamètre de leurs boulets, parce qu'on
donne un diamètre du boulet d'épaisseur au fond de
Tame.

La pièce de 12 ancienne, a vingt - quatre dia-
mètres de son boulet de longueur d'ame ; la pièce
de 8 en a vingt-cinq, 6k celle de 4 en a vinpt-six.

Voici une table des dimensions des anciennes
pièces 6k des nouvelles

,
où Ton verra en quoi

celles-ci différent des autres.
On a supprimé dans cette table

,
les tractio'is de

points dans les dimensions des pièce? anciennes 6k
nouvelles, parce qu'on est persuadé qu'il est impos-
sible de s'y assujettir dans ìa fabrique. Ou-;! ess le
fondeur

, en esset
, qui pourroit s'.istreindre à des

fractions de points fur la lor._ru.eur ík lss épaisseurs
d'une pièce de canon ?
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TABLE de comparaison des dimensions des pièces de canon de campagne ou de bataille

«anciennes & nouvelles. gm^

DIMENSIONS COMPARÉES. DIMENSIONS COMPARÉES. [ DIMENSIONSCOMPARÉES.
CALIBRE DE DOUZE, CALIBRE DE HUIT, CALIBRE DE QUATRE,

dont le boulet a 4 pouces 4 lignes dont le boulet 0 3 pouces 9 lignes dont le boulet a 3 pouces de
de diamètre. de diamètre. diamètre.

Pièce Pièce Diffé- Pièce Pièce Difíe- Pièce Pièce Diffié-
ancienne. nouvelle. rence. ancienne, nouvelle. rence. ancienne, nouvelle. rence.

f'..--pcu.li.pci.>F".f>u.l''poi.pic.pou.lì.poi.p:é.peu.t'..pol- pic.pou.ti.pai.pìt.pca.lì.poi. pté.pou.li.poi.ptê.pou.U.poì. piê.pou.ti.poi. 'Longueurde l'àme. 88 6 1 11 3 2 6 97 10 545 10 2562 6 6 43282294
01124calibres, ou jycalibres.

. • 7 calibres, ouafcalibres. ou ^calibres.
. . 8 calibres- ouîôcalibres.ou i7calibres. . . gcatíhies.

Epaisseur du métal
au commencement
du premier ren-
fort. ...«<.. 4 311 4 4 37 3 9 4 362 32 3 2 9 3 29

Epaisseur du métal
à la fin du premier
renfort 3 " 7 3 3 3 ' S 4 357 2103 74 29 23 6

Epaisseur du métal
au commencement
du second renfort. 3733 3 7 3 ' 9 177 62 1 6 2 11 yi

Epaisseur du métal
à la in du second
renfort 351 282 Sli 21111 241 710 242 1102 64

Epaisseur du métal
au_cominencement
de la volée. ... 3 9232 97 281 111S 8 5 116 168 6 10

Epaisseur du métal
contre Tastragale
du collet 1119169 5 1S9 144 45 146 1 11 37

Epaisseur du métal
au plus grand ren-
flement du bour-
let. 2 10 7282 1; 263 241 22 2 1102 I 10

Poids des pièces en-
viron 3000 liv. iSooliv. 1200 liv. 2000 liv. 1200 liv. 800 liv. 1100 liv. 640 liv. 460 liv.

Charges reconnues
les plus ava'ita-
geufes aux éprej-
ves de 1764. ... 41 liv. 4 liv. 3 -I liv. 3 Uv. - liv. 1 J. liv.

La longueur de l'ame de la pièce nouvelle de
douze, devroit être précisément de 6 pieds 1 pouces
8 lignes ; celle de l'ame de la pièce de huit, de 5
pieds 3 pouces 9 lignes ; 6k la longueur de l'ame de
Japièce de quatre, de 4 pieds 3 pouces, si les unes
& les autres avoient exaélementde longueur d'ame
dix-sept fois le calibre de leur boulet, tel qu'il est
indiqué dans cette table. La petite différence qu'on
y apperçoit, vient de ce qu'on a un peu augmenté
le diamètre des boulets destinés à ces petites pièces
de campagne ,

afin qu'ayant moins de vent ,
leur

portée se rapprochât davantage de celle des pièces
anciennes des mêmes calibres. On croit que par la
même raison, on a un peu diminué le calibre de ces
pièces, 6k que c'est par le même motif qu'on les a
construites de façon que leur ame se trouvoitélevée
au dessus de la ligne horizontale. La différence des
charges annonce assezlafoiblesse des pièces nouvelles,
quoiqu'on lait présentée comme une économie.

Comparaisondu poids des pièces anciennes & des nou~
velles , montées fur leurs affûts complets.

Pièces de douze. de huit. de quatre.
Anciennes. 49661, 357Ç>1. 24381.
Nouvelles. 3754 2927 1819

Différence. 1212I. 6521. 6191.

Comparaison du poids de la pièce à la Suédoise, & de
la nouvelle pièce de quatre montées fur leurs affûts
complets.

Pièce de quatre à la Suédoise. . . 1371 1.

Pièce de quatre, nouvelle.
. . .

18191.

Différence à l'avantage de la pièce à
la Suédoise, 4481.

Oa
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On a suppriméles coins de mire crik nouvelles pïê- I

<ces,& on leur a substitué une vis,qu'on nommew
depointage,do^la tète est enchâssée fous la semelle,
sur laquelle is^puie la culasse ; par ce moyen le
canonier en tournant la manivelle,élève ôk baiffela
pièce à son gré, fans avoirBesoin du secours des fer-
vans & des leviers : cette méthode simplifie 6k ac-
célère le service : quelques puissances étrangères enfont usage, & elle seroit très-bonne si la vis, qui
est de ter, n'étoit pas sujette à la rouille, si la
boue 6k les graviers dont elle se charge, 6c qui
entrentauflì dans l'écrou qui est de cuivre, n'en em-
pêchoient pas le jeu ; mais les meilleureschoses font
sujettes à des inconvéniens.

MORTIER. Le mortier est une espèce de canonplus court que le canon ordinaire, 6k de même métal;
il sert à jeter des bombes , & quelquefois des gre-nades.

L'usage des mortiers est fort ancien. M. Elondel
les croit du temps des plus vieux canons, 6k qu'ils
ne servoient alors qu'à jeter des pierres Ôk des
boulets rouges. Les premières bombes jetées avec
le rnortier ,

furent employées au siège de Valch-
tendonek, en 1588. Ce fut Malthus

, ingénieur an-
glois, qui a le premier introduit l'usage des bombes
en France dans l'attaque des places, 6k qui s'en
servit d'abord au premier siège de la Motte, en
1634. Le roi Louis XIII avoit fait venir cet ingé-
nieur de Hollande.

U y a plusieurs sortes de mortiers; savoir, de 6, 7,8,9, 10, 11, 12, 6k même de 1S pouces de dia-
mètre à leur bouche ; ils contiennent dans leur
chambre 2 , 3, 4, 5 ,

& 12 livres de poudre.
II y a des mortiers dont la chambre est cylin-

drique, c'est-à-dire, par-tout de même longueur,
& le fond un peu arrondi, d'autres à chambre con-
cave ou sphérique

,
parmi lesquelles chambres il y

en y a à poire & à cône tronqué. Les chambres con-
caves ôk à poire, n'ont pas le même inconvénient
que dans le canon, parce que son peu de hauteur
permetde l'écouvillonnerexactement; ainsinul incon-
vénient n'est à craindre à cet égard : 6k comme
ces chambres font plus propres à l'inHammation de
la poudre que les cylindriques, il s'enfuit qu'elles
font les plus avantageuses pour ie mortier.

Nous ajouterons ici ce que M. Belidor dit dans
son Bombardierfrançois , sur les différentes cham-
bres des mortiers. « On a imaginé

, dit cet auteur ,
quatre sortes de chambres pour les mortiers ; la
première est celle qu'on nomme cylindrique, parce
qu'en effet elle a la figure d'un cylindre, dont la
lumière, qui porte le feu à fa charge

,
répond au

cercle du fond ; il y en a où ce fond se trouve un
peu concave, afin qu'une partie de la poudre , se

trouvant au dessous de la lumière, toute la charge
puisse s'enflammer plus promptement ; car les cham-
bres cylindriques ont cela de défectueux, que lors-
qu'on y met beaucoup de poudre

,
il n'y a guère

que celle qui se trouve au fond qui contribue à
Ans & Métiers. Tome I, Partie í

chasser la bOmbe,l'autre ne s'enflammantque quand
elle est déja partie ; & l'on a remarqué plusieurs fois
que six livres de poudre ne chassoient la bombe
guère plus loin, fous le même degré d'élévation, que
cinq livres, à cause que l'ame du mortier n'ayant
que très-peu de longueur, fa bouche ne parcourt
pas un assez long espace avant que d'en sortir pour
recevoir l'impulsion de la poudre qu^l'enflamme
sur la fin , ce qui est un des plus grands défauts
que puisse avoir une arme à feu

,
dont la perfec-

tion consiste à faire ensorte que toute la charge
soit enflammée dans le moment que le corps qu'elle
chasse est fur le point de partir.

Un autre défaut des chambres cylindriques,c'est
qu'elles font rarement bien coulées, l'axe étant prêt
que toujours oblique à celui du mortier, au lieu qu'il
devroit être le même ; ce qui fait que faction de la
poudre,n'embrassant point le culot de la bombe pour
la chasser directement, imprime fa force au dessusou
au dessous, à droite ou à gauche,6k écarte beaucoup
la bombe de l'objet où on vouloit la jeter. II arriva
un mouvement beaucoup plus pernicieux encore ,c'est que la bombe avant de sortir du mortier, le
choque quelquefois avec tant de violence qu'elle fa
casse en morceaux.

Plusieurs bombardiers assurent que re plus grand
nombre des mortiers cylindriques dont on s'est servi
dans les dernières guerres , étoient si sujets à casser
les bombes , qu'ils avoient été obligés de les caller
avec des clisses, afin qu'elles sortiílent du mortier
sans le toucher.

II y a long-temps qu'on s'est apperçu que les
mortiers cylindriques ne chassoient pas les bombes
à des distances proportionnées à la quantité de pou-
dre dont on les chargeoit. C'est pourquoi on a in-
venté les chambres sphériques^où la poudre étant
plus ramassée autour de la lumière, le feu peut se
porter plus promptementà toutes les parties de la
poudre, pour s'enflammer à la ronde dans un ins-
tant, & non pas successivement, comme dans les
chambres cylindriques.Le diamètre du cercle qui
forme l'entrée de la chambre, étant plus petit que
celui de la chambre même, il arrive que la poudre
qui s'est enflammée la première

, ne rencontrant
point d'abord une issue libre pour s'échapper,choque
les parois de la chambre, s'agite avec une extrême
violence, se réfléchit sur elle-même

, 6k allume celle
qui ne l'étoit pas. De forte que devenue un fluide
à ressort, elie réunit tous ses efforts contre la bombe ,qu'elle chasse avec toute la force dont elle est ca-
pable. Les chambres sphériques seroient sans doute
préférables à toutes les autres pour les armes à feu
en général, si elles n'avoient le fort de toutes les
machines

, qui est de ne pouvoir être perfectionnées
au point de les rendre exemptes de défauts Le dia-
mètre de l'entrée de cette chambre étant plus petit
que celui de la chambre même, fait, comme on l'a
déja dit, que la poudre s'enflamme pr.esque dans le
mâme instant. Mais cet avantage est sujet à un in-
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convénient, qui est que la difficulté que la poudre

trouve d'abord à s'échapper, fait qu'elle tourmente
extrêmement l'affut, la plate-forme & le mortier,
qu'il est presque impossible de maintenir sous sangle
où on l'avoit pointé. Ainsi la bombe partant sous

une direction différente que celle qu'on lui avoit
donnée, s'écarte beaucoup du but. [Cet inconvé-
nient, joint à celui de ne pouvoir écouvillonnerexac-
temínt le canon, les a fait, comme nous l'avons dit,
abandonner entièrement dans le canon.]

Quand on ne veut pas tirer loin
,

6k qu'on ne met
dans la chambre qu'une petite quantité de poudre,
il y reste un grand vide qui diminue beaucoup la
charge, parce qu'elle n'est pas serrée , 6k l'on ne
peut remplir ce vide de terre, par la difficulté de
í'étendre également. C'est pourquoi on se sert peu
de ces mortiers à chambres sphériques pour l'atta-
que des places

,
les réservant quand on est obligé

de faire un bombardement de fort loin ; alors ils
lont excellens. On a cherché à conserver ce que ces
chambres ont de bon

, en corrigeant ce qu'elles ont
de défectueux. C'est ce que l'on a fait dans les
chambres à poire. Le fond de ces chambres est à
peu près une demi-sphère, dont le diamètredu grand
cercle détermine celui de la chambre: delà les parois
vont rencontrer l'entrée en adoucissant : le diamètre
est un peu plus petit que celui du fond. L'avantage
de cette chambre est que deux livres de poudre y
font plus d'effet que trois dans le mortier cylindrique,
toutes choses étant égales d'ailleurs. Ces mortiers ne
scnc pas sujets à caíîer leurs bombes, & l'on y met
aullî peu de pondre que l'on veut, fans que cela
leur ôte rien de la propriétéqui leur est essentielle,qui
est que la poudre le trouvant plus ramassée, s'en-
flamme à la ronde pour réunir tous ses efforts. Alors
la flamme pouvant glisser pour ainsi dire entre les
parois qui se trouvent depuis le milieu de la chambre
jusqu'à l'entrée, sans être emprisonnée comme dans
la chambre sphérique

, elle s'échappe plus aisément,
& ne tourmente point tant l'affut &. les machines
dont on est obligé de se servir pour pointer.

Enfin
, on s'est servi dans ces derniers temps de

ynoniers à cône troiqué. Comme cette chambre est ex-
trêmement évasée

,
la poudre s'y enflamme assez fa-

cilement, mais aussi elle a la liberté de se dilater
,

sans
rencontrerd'autre obstacle que la bombe ; ce qui fait
que la même quantiténe chasse pas to it-à- fait si loin
que dans les mortiers àpoire; mais elle chasse au-delà
des cylindriques. La figurede ce mortier est plus com-
modeque toutes les autres pour l'appuyer solidement
contre les coins de mire, lorsqu'on veut le pointer
sous quelque angle q ie ce soit, à cause que le métal
y est uni. M. Belidor ajoute que dans les ifférentes
épreuves qu'il a faites

,
il n'a jamais tiré si juste

qu'avec ce derniermortier.
1 e mortier se place sur un affût pour la facilité de

son service. Tour fa:re connoître les principales di-
mensions du mortier, on joint ici la table suivante,
tirée de Tordonnance du 7 octobre 1732.

Table des dimensions du mortier de douze pouces de

diamètre à chambre cylindrique, & du mortier de huit

pouces trois lignes aussi à chambre 0fíindrique.

Mortier de douze Mortier de huît
pouces de diamè- pouces de diamè-
tre a chambre cy- tre "a chambre cy-
lindrique, lindrique.

Profondeurde l'ame, pi.po. li.poi. pi. po. tì.poi.
compris le fond de
demi-rond 16 12 4 6

Fronfondeur de la
chambre 9 6 2 J

Ouv. de la chambre
par le haut 4 29

Ouv. de la chambre
par le bas

,
les an-

gles du fond rem-
plis d'un quart de
diamètreou portion
de cercle 4 a 9

Epaisseur du métal à
la volée a 16

Epaisseurdu métal au
renfort 2 6 2

Hauteur du renfort. 7 5
Epaisseur du métal

_*

autour de la cham-
bre 4 29

La chambre en de-
dans les tourillons. I 18

Diamètre des tou-
rilons 7 3 48

Longueur des tou-
rillons 24 168

Longueur des masses
de lumières 46 3

Diamètre au gros
bout 24 i 8

Diamètre au petit
bout 6 14

Poids desdits mortiers. 1450 liv. 500 liv.
Poudre que contient la

chambre. ... 5 j- 1 ^

Tablede dimensions du mortierde douzepouces de calibre
à chambre - poire, contenant cinq livres & demie de
poudre.

pii. pou. 6g»
Frofondeurde l'ame, comprisle demi

rond 5 6
Protondeur de la chambre. ... 86
Ouverturedu diamètre de la chambre

par le haut 4
Ouverturedu diamètrede la chambre

par le bas, dont le fond est demi-
sphérique

, . . . j
La lumière percée raz le fond de la

chambre. .
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paìfleurdumétaldessousla chambre. 7 10

Epaisseur du métal autour du plus
grand diamètre de la chambre.

» J
Epaisseur du métal au haut de la

chambre 4 3Hauteur du renfort, dont le milieu
répondau centre qui décrit le fond
de l'ame

. 7
Epaisseur du métal au renfort. . . 3
Epaisseur du métal à la volée. . . 2 3Diamètre des tourillons 7 3Longueurdes tourillons 2 4Longueur dç la masse de lumière.

. 7Diamètre au gros bout 2 4_Djamètre au petit bout 18
Poids de ce mortier. . . 1700 liv.

Table du prix des façons des mortiers & pierriers.

Mortier Mortier Mortier Pierriers
Fonderies. de de de de

11 pouces. 8 pouces. 6 pouces. 15 pouces.
livres. livres. livres. livres.

Paris 450 350 200 350Douay 250 100 250Strasbourg.
. . 440 320 270Lyon 370 i8j 235Perpignan.
. . 300 250 200 200

MORTIER-PIERRIER. Le pierrier pèse ordinaire-
ment 1000 livres. II a quinze pouces de diamètre à
fa bouche, Ôk 2 pieds 7 pouces de hauteur.

La profondeur de la chambreévasée parle haut, sans
y comprendrel'enrréeoù se met-le tampon,est de huit
pouces. Les tourillonsont cinq pouces de diamètre.îa chambredoit entrerd'un poucedanslestourillons.
L'épaisseur du métal au droit de la chambre a trois
.pouces, l'épaisseur du ventre deux , Ôí. le long de la
volée un pouce Ôk demi. L'angle se place au ventre.
Le mufle ou masque sert de bassinetà la lumière.

On charge le pierrier de la même manière que le
mortier, c'est-à-direqu'on y met d'abord la quantité
de poudredont la chambredoit être remplie. On re-
couvre cette poudre de foin 6k de terre qu'on refoule
avec la demoiselle; après quoi on jette ou on pose
dessus une quantité de pierres 6k de cailloux.

L'effet du pierrier est très grand. L'espèce de grêle
de cailloux qu'il produit, fait beaucoup de désordre
& de ravage. Pour qu'il réussisse parfaitement, il faut
qu'il ne soit éloigné que d'environ 150 pas de Ten-
droit où l'on veut faire tomber les pierres dont il est
chargé. On mêle quelquefoisdes bombes 6k des gre-
nades avec ces pierres, ck l'effet en est encore plus
grand.

II y a une autre forte de pierrier dont on se sert ,particulièrement dans un vaisseau
, pour tirer à l'a-

fcordage des clous, des ferremens contre l'ennemi.
On ouvre cespierriers parlaculasse,6k leurs cham-

bres pouvant être déuwntées, on les charge par çe

moyen, au lieu de les charger par leur bouche,
comme on le fait par rapport aux autres armes à feu.

On s'est servi autrefois de cette espèce de canon
sur terre, mais il y a long-tempsque l'usage en est
interrompu. M. de Saint-Remy dit mên.e qu'on a
refondu tous ceuxquise trouvoient daus les arsenaux.

Le pierrier est aussi une manière de moitier avec
lequel on jette des pierres dans un retranchement oií
autre ouvrage. II se charge comme le^mortier or-
dinaire ; ck les pierres ou cailloux se mettent dans un
panier à la place de la bouche.

MORTIER PERDREAUX OU A PERDREAUX est un
mortier accompagnéde plusieurs autres petits moru-
tiers pratiqués dans l'épaisseur de son métal. Chacun
de ces petits mortiers a une lumière percée à ua
pouce de son extrémité

,
laquelle répond à une pa-

reille lumière percée dans l'épaisseur du gros mor-
tier, immédiatement au dessous de la plinthe qui
arrête les petits mortiers.

Ces petits mortiers sont propres à tirer des gre-
nades; & on appelle le mortier qui les contient à
perdreaux, parce qu'en le tirant, (a bouche peut être
regardée comme la perclixaccompagnéede ses petits.
Les alliés ont fait beaucoup d'usage de cette sorte
de mortier dans la guerre de 1701 ; rmis i's n'ont
pas eu une parfaite réussite dans les épreuves qui en
ont été faitesen France; c'est ce qui les y a fait aban-
donner.

MORTIER A LA COEHORN : ce font des petits
mortiers propres à jeter des grenades, & qui sont
de l'inveniion du célèbre ingénieur dont ils portent
le nom.

L'OBUS
,

OBUSIER ou HAUBITZ , est encore
une espèce de mortier qui se tire horizontalement
comme le mortier ordinaire, 6k qui a un affût à
rouet de même que le canon. Les Anglois & les
Hollandois font les inventeursde ces sortes de pièces.
Les premiers que l'on vit en France furent pris à la
bataille de Nerwinde

,
que M. le maréchal de Luxem-

bourg gagna fur les alliés en 1693. On trouva, parmi
les pièces de fonte que les ennemis abandonnèrent,
deux obus anglois 6k six hollandois. Les obus anglois
pesoient environ quinze cens livres, & les Hollan-
dois neuf cens.

BOMBE. La bombe est un gros boulet creux que
l'on remplit de poudre, 6k qu'on jette par le moyen
du mortier fur les endroitsqu'on veut détruire. Elle
produit deux effets, celui de ruiner les édifices les
plus solides par son poids, & celui de causer beau-
coup de désordrepar ses éclats : car lorlque la poudre
dont elle est chargée prend feu ,

son effort rompt ou
crève la bombe, & il en fait écarter les éclats à la
ronde.

Le mot de bombe vient de bombus, crepitus , à cause
du bruit qu'elle fait.

On prétend qie les premièresbombessurent jetées
en 1495 à Naples sous Charles VII

.
Strada dit, au

contraire, que ce fut un habitant de Vanlo qui se
mêloit de faire des feux d'artifice, qui inventa le*

Yy i;
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bombes. Les citoyens en voulurent donner le spec-
tacle au duc de Clèves qui étoit venu chez eux ;
mais une bombe ayant enfoncé une maison y mit le
feu , 6k sut la cause d'un incendie qui brûla les deux
tiers de la ville. Le duc se servit de cette funeste in-
vention au siège de Wachtendonch qu'il entreprit
peu de temps après. Ce fut seulement au siège de la
Motte, en 1634, qu'on vit le premier usage des
bombes en France.

Nous donnerons dans l'explication des planches
ci-après, les procédés avec les exemplespour jeter
les bombes en moule Ôk en fonte. Contentons-nous
én ce moment de quelquesobservationsgénérales.

La bombe qui est jetée par un mortier de dix-huit
pouces quatre lignes de diamètre,qui contientdouze
livres de poudre dans fa chambre concave en forme
de poire ,

appelée de la nouvelle invention, a dix-
sept pouces dix lignesde diamètre. Elle a deux pouces
d'épaisseur par-tout, excepté au culot qui a deux
pouces dix lignes. Sa lumière a vingt lignes d'ouver-
ture dehors, & dedans elle contient quarante-huit
livres de poudre

,
6k pèse sans fa charge quatre cents

quatre-vingt-dix livres 6k un peu plus. Elle a deux
anses coulées auprès de la lumière.

Le mortier qui a douze pouces six lignes de dia-
mètre

, contient dans fa chambre 18 liv. de poudre.
Sa bombe a onze pouces huit lignes de diamètre ; un
pouce quatre lignes d'épaisseur par-tout, hors le
culot qui a un pouce huit lignes; fa lumière a seize
lignes d'ouverture par dessus èk par dedans ; elle
contient quinze livres de poudre; elle a deux anses
coulées auprès de fa lumière

, 6k elle pèse sans fa
charge environ 130 livres.

Les bombes qui sont jetées par des mortiers de
douze pouces, trois, quatre 6k jusqu'à six lignes de
diamètre, 6k qui ont dans leur chambre concaves
douze 6k huit livres de pondre, ont les mêmespro-
portions que la précédente.

C'est aussi la même chose pour la bombe qui sert
au mortier ordinaire de douze pouces, qui contient
dans fa chambre cinq à six livres de poudre.

La bombe jetée par un mortier de huit pouces
quatre lignes de diamètre

,
Ôk qui porte une livre 6k

<j
de poudre dans fa chambre, a huit pouces de dia-

mètre, dix lignes d'épaisseur par-tout, hors le culot
qui en a treize. Sa lumière a un pouce de diamètre
par dessus & par dedans. Elle contient quatre livres
de poudre : elle a des anses de fer battu coulées
avec la bombe ; Ôk elle pèse, sans la charge, trente-
cinq livres.

La bombe jetée par un mortier de six pouces i de
diamètre, qui porte dans fa chambre une livre 6k
tin peu plus de poudre, a six pouces de diamètre
huit lignes par-tout, hors par le culot où elle a onze
à douze lignes: fa lumière a dix lignes d'ouverture
par dessus Qí par dedans. Elle contient trois livres
& demie de poudre, 6k elle pèse, sans fa charge,
20 livres ou environ. Ces sortes de bombes n'ont
point d'anses ordinairement.

II y a des cas où l'on peut diminuer la poudre

dont la bombe est chargée, c'est-à-dire, loríiqu'oa
n'emploie les bombes que pour ruiner les édifices ,fans vouloir y mettre le feu, ou pour tirer fur le»
troupes ; car alors l'objet de la charge n'est que de
faire crever la bombe; par conséquent il ne faut que
la quantité de poudre nécessaire pour produire cet
effet. Or, suivant ce qui est rapporté dans le traité
des armes 6k machines en usage à la guerre depuis
l'irlvention de la poudre, M. Belidor a trouvé que
trois livres de poudre étoit tout ce qu'il faisoitpour
faire crever les bombesde douze pouces , 6k une livre
pour celle de huit; ce qui doit faire présumer que
huit ou dix livres fuffiroient pour charger les bombe»
de dix-huitpouces , au lieu de quarante-huit dont on
les charge ordinairement.

On coule une bombe au moyen d'un noyau de
terre fur lequel se moule le métal formant l'épaisseur
de la bombe

,
6k remplaçant la terre douce qui étoit

entre le noyau ck la chape. Cette terre douce se
tire aisément, parce que la chape est de deux pièces.
La chape est faite de terre fort dure 6k recuite. Une
lance passe au travers du noyau , 6k le suspend en
l'air pour laisser couler le métal entre le noyau Ôk
la chape. Enfin, on coule la bombe par dès ou-
vertures où sont placées les anses. C'est ce que les
figures des planches ci-après rendront plus seniible.

Pour qu'une bombe soit bien conditionnée, il faut
qu'elle soit de bonne fonte 6k d'une matière douce
ík liante pour éviter les .SufHures

, les chambres 6k
les évents, ensorte qu'elle soi: à toute sorte d'é-
preuve. Elle doit être bien nette en dedans, Ôk il
faut que le morceau de fer qui tient toujours au
culot après la fonte, Ôk que l'on appelle lance, soit
rompu.

La bombe doit être encore bien coupée, bien
ébarbée par le dehors Ôk bien ronde, avoir fa lu-
mière bien faine 6k les anses entières, afin de la
placer plus aisément dans le mortier.

Pour charger les bombes, il faut les emplir de
poudre avec un entonnoir , y meure ensuite la fusée
qu'on frappe ou enfonce dans la lumière de la bombe
avec un maillet de bois, & jamais de fer crainte
d'accident.

GRENADE. La grenade est une espèce de petite
bombe du même diamètre ou calibre qu'un boulet
de quatre livres, laquelle pèse environ deux livres,
Ôk qui est chargée de quatre cu cinq onces.de poudre.

Les grenades se jettent avec la main par des sol-
dats nommés à cet effet grenadiers. Elles ont une lu-
mière comme la bombe

, & une fusée de même
composition. Le soldat met avec une mèche le fen
à la fusée

, &_. il jette la grenade dans le lieu qui lui est
indiqué. Le feu prenant à la poudre de la grei.ade ,son effort la brise & la rompt en éclats qui tuent
ou estropient ceux qui en sont atteints. Le soldat ne
peut guère jeter des grenades qu'à la distance de
quinze ou seize toises au plus. II y a d'autres grenades
qui ne se jettent point à la main , mais qui se roulent
dans les fossés 6k dans les autresendroits où l'on veut
en faire usage; ce sont proprement des espèces de
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fcofebes quì ont4e diamètre depuis trois pouces jus-*
qu'à six.

BOULET. Le boulet est une grosse balle de fer
Hont on charge le canon.

II y a des bouletsde'tous les calibres. Ils se mettent
dans le canon fur la poudre, ou du moins fur le
fourage ou le tampon dont on couvre la poudre.

Ce que l'on cherche dáns les boulets , est qu'ils
'soient bien ronds, bien ébarbés, Ôk fans soufflures.

Bien ronds & bien ébarbés, afin qu'ils fassent leur
'chemindroitdans la pièce, fans l'érafler ni l'écorcher.

Sans soufflures, afin qu'ils ne pirouettentpoint en
l'air, Sí que lèvent ne s'y engouffrepoint.

Enfin, qu'ils soient du poids dont ils doivent être
,

ces sortes de cavités étant quelquefoiscause que les
boulets pèsent moins'que leur calibre ne porte; à quoi
il faut prendre garde. II seroit à désirer que les bou-
lets ne fussent pas de fer aigre, car alors en les re-
muant ils se cassent facilement.

Voici la différence qu'il y a entre le calibre des
pièces, èk celui que doivent avoir les boulets desti-
nés pour y servir : cette différence vient du vent
qu'il faut donner pour que les boulets puissent avoir
plus de jeu dans la pièce.

fable du calibre des pièces & du diamètre des boulets.

Calibre des boulet?.

onc. pouc, lig. sraS.
9 h

3 II -3-

3 * * ^
4 i 2 X
5 i 4
6 i 4 -r
7 i 5 T4

'8 i 6 -f-

io i 8 ±
12 i 9 i-
14 * I0 TZ

Diamètre & pieds des boulets.

onc. pouc, lig. sraét.
i 9
2 II H-
3 J x

4 i 2 h
6 » 4 -h
7 i 5 ú
8 i 6

io i 7 T
13 i 8 ±
14 » 9 TZ

liv. pouc. lig. sraS.
I I II -f
* a Í H
3 3 9 H
4 3 » r«
5 3 4 -r
6 3

g
t

7 3 8 T
8 3 ii
9 4 f

ÏO 4 2 77li 4 4 j
12 4 5 —
13 4 7 ri
14 4 » £
15 4 9 f
16 4 II 3T
17 S -è
*8 S * h

tivr pouc. lig. fracl.
1 I I® TÌ
2 2 4 TJ
3 2 8-1-
4 3°,
5 3 * f
* 3 S h
7 3 7 "f839s
9 3 » TT

ÏO 4 o T|
11 4 2 T~
12 4 3 TZ
13 4 S H
14 4 6 T
IV 4 7 T
16 4 9 T
17 4 10

- 5ï
18 4 n -f

Zw. pouc, Jig. fia3.
V 5 2 £

,20 5 3
ll

21 5 4 -J-

22 S 5 fi
23 S 6 h
24 ? 7 -t-
25 lS 8 i
26 S 9 -r
27 5 1Q -_-28 5 11 4.
29 6 -i-
30 <5 1 ^
31 6 1 ÎÌ
32 6 2 -|-
33 6 3 il
34 6 4 -ì-
35 6 4 -f
3í | f
37 6 6 ^
38 6 6 H
39 » 7 il
40 6 8 £
41 6 9
42 6 9 -f-

43 6 10 -f
44 6 10 |2-

45 6 11 -h
40 7 o 4-
47 7 © il
48 7 1 -f
49 7 « f
50 7 2 •£
55 7 5 t
60 7 7 Tï
64 7 10

liv, poite. lig. fiaâ.
19 í ° -r
20 j 1 4-
at 5 2 -3-
22 5 3 -r
23 5 4 -r
24 S í -r*í í #6 *
20 S 7 -f
27 5 8 Jj
28 5 8 4
29 5 9 T
3° 5 10 4-
3r S " -f
32 6 o i
33 6 o ||
34 6 1 -i-
3? $ « -r
3<S 6 2 -i.
37 <S 3 ì
38 6 4 3V

39 6 5
40 6 s i
4i 6 6 &
4* 6 6 if
43 6 7 4-
44 6 8 ^
45 6 8 -f
45 6 9 ^
47 6 9 £
48 6 10 -£-

49 6 10 if
50 6 n Jg
\, 7 2 Jy
60 7 4 -j-
64 7 6 4-

II est rare fans doute de rencontrer bien juste les
proportions dotîtonvientde parler,parceque la pièce
fera quelquefois trop évasée , ou le boulet ne sera
pas rond , ou l'instrumentdont on se servira ne sera
point sait dans toute la régularité qui est à désirer,
ou l'officier n'aura pas toute l'intelligence nécessaire
pour prendre ses mesures ; enfin , deux officiers sou-
vent calibreront la même pièce différemment; mais
tout cela ne doit pas occasionner une différence con-
sidérable.

II y a des boulets auxquels on donne des noms
particuliers; Ôk quoique la plupart ne soient plu»
d'usage, il est à propos de les faire au moins con-
noître.

Boulets creux. On nomme ainsi certaines boîtes
de fer longues , dont le diamètreest du calibred'une
pièce telle que l'on.veut , Ôk longues de deux ca-
libres 6k demi ou environ. Ces boîtes sont vérita-
blement creuses

,
6k renferment de l'artifice Ôk des

balles de plomb ,
des clous Ôk de la mitraille de fer.

On faisoit entrer dans ces boîtes, par le bout qui
touchoit à la poudre dans l'ame de la pièce , une
fusée de cuivre entrant à vis dans un écrou, chargés
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comme celle des bombesqui s'allumoìt parlefeu de la
|

pièce, & qui, le portant ensuite à Partifice de ces |

boîtes ou boulets creux, les obligeoità crever dans :

Pendroitoù ils tomboient. Ces boulets devoi nt faire
i

un grand fracas, & même l'efiet d'une fougasse ou '

espèce de mine aux endroits où ils seroient entrés.
On observoit de ne mettre fur ce boulet que ia
moitié du fouragc ordinaire.

;

Un boulet creux du calibre de vingt-quatre, pesoit

en fer 60 liv.
Et chargé de plomb 7^ liv.
11 contenoit six Pures de poudre.

Sa fusée avoit de longueur six pouces ,
son

diamètrepar la tête quime lignes, réduit par le bas
à dix lignes, la lumière quatre lignes de diamètre.
On frottoit la tête du boulet de térébenthine pour
y faire tenir le poulverin

,
afin que le feu se com-

muniquât plus promptement à la fusée.
Mais toutes les fois que l'on en a fait Pépreuve , ou

ces boulets ont crevé en Pair , où ils ne font allés
frapper la butte ou le blanc que par leur longueur
& de travers, & non par leur pointe ; ou les fusées
n'ont pointpris, ou elles se sont éteintes, & leur effet

par conséquent est devenu entièrement inutile.
Ce que l'on appelle boulets messagerssont des bou-

lets creux dont on se servoit autrefois pour porter
des nouvelles dans une place de guerre ; & l'on ne
mettoit qu'une foible charge de poudre pour les
faire tomber où l'on vouloit ; ces sortes de boulets
étoient pour Pordinaire couverts de plomb, & la
plupart étoient fans mélange de fer.

Les boulets à fange, à chaîne &C autres , étoient
pour faire plus de ravage , ou dans une ville ou dans
un camp; mais ils ont été bientôt abandonnés à cause
de leurs inconvéniens. II faut toujours en revenir
àl'ancienufage, qui est le plus sûr & le moins em-
barassant.

Un officier d'artillerie avoit proposé pour mer un
boulet à deux têtes, garni au milieu de la même com-
position

,
dont on charge les carcasses. On Pehve-

loppoit d'une toile ou drap soufré , lequel prenoit
feu par celui du canon ,

& le portoit ensuite dans les
voiles des vaisseaux. Ce boulet étoit percé à l'une
de ses têtes pour y mettre la fusée qui communi-
quoit à la charge du canon, & le boulet avec son
enveloppe tenoit lieu de fourage, afin que la charge
du canon fe communiquâtà la fusée du boulet.

Boulets barrés; ce sont deux boulets ou plutôt
deux moitiés de boulets jointes ensemble avec une
barre de fer, & chargés de mitrailles. On en a fait
principalement usage dans les combats fur mer pour
couper les mâts, les voiles, les cordages des vais-
seaux.

Bouletcoupé ouséparé ; espèce de boulet de canon
dont on se sert quelquefois fur mer. Pour en donner
une idée, il faut s'imaginer un boulet de fer ou de
plomb coupé en deux SL creusé en dedans, & deux
barres de fer qui forment les diamètres de chaque
demi-boulet, & q ú ont un trou au milieu où passe
ôí s'attache une chaîne de fer longue de deux pieds.

Cette chaîne pouvant se raccourcir & entrer datli
le creux des demi-boulets, on les coule aisément
dans le cancn comme un simple boulet entier. Ces
deux demi-boulets, en sortant delaboucheducanon,
se séparent òí s'étendent de toute la longueur de la
chaîne, volent en tournoyant, coupent les agrès de»
vaisseaux ennemis

,
& lont un effet considérable.

Cette sorte de boulet est peu connue en France.
.Boulet rouge ; c'est un boulet qu'on fait rougit

pour mettre le feu dans les maisons d'une ville qu'on
attaque.

On creuse une place en terre, & on y allume
une grosse quantité de charbon de bois ou de terre.

On met dessus une forte grille, de fer.
Quand le feu est dans toute fa force, on met les

boulets fur la gtille
, où ils rougissent en très-peu de

temps.
On a des tenailles ou des cuilliers de fer pour

les prendre.
On les porte dans la pièce qui n'endoit point être

éloignée, après que l'on a mis de la terre glaise, s'il
se peut, sur la poudre dont la pièce est chargée, &
qu'on Pa extrêmement refoulée avec le refouloir. Ort
ne met point de fourage sur le boulet. On met le
feu promptementà la lumière de la pièce : le coup
part ; &. par-tout où passe le boulet, s'il recontra
quelques matières combustibles, il les allume Si. it
porte Pincendiç.

Lorsque les tranchées font devant les batteries
de boulets rouges, on bourre la poudre avec du
fourage

, parce que si on y mettoitde la terre glaise,
les morceaux pourroientaller blesser & tuer les trar
vailleurs.

Les boulets rouges ne se tirent'qu'avec des pièces
de huit &L de quatre , parce que si les pièces étoient
d'un plus fort calibre, les boulets seroient trop dif-
ficile» à servir. Saint-Remì, mém. d'Artillerie.

Les procédés des arts que nous venons de dé-
crire

,
deviendrontplus sensiblespar Pinspection des

planches dont nous allons donner une explication
suivie. NOUS serons forcés à quelques répétitions ,mais utiles &. même nécessaires pour l'intelligence
des figures, des tableaux, & des exemples mis fous
les yeux du lecteur.

Explication des planches.

Laplanche/présente le plan généralde la fondation
d'un fourneau & de ses souterrains.

A, B, portes de Patelier dont le fourneau occupe
le miiieu de la largeur. CD, CD, escaliers pourdescendre sous le fourneau. D D, palier où se ter-
mine les deux escaliers. Q, continuation de Pescalier
pour descendre au cendrier M, qui répond au des-
sous de la chauffe. O O, passage pour aller fous le
fourneau. r, vide fous le fourneau. R, autre esca-
lier pour descendre de dessous le fourneau dans la
fosse S, où on place les moules. F G H K, hhgfy
la fondation du môle du fourneau & du massif qui
environne la chauffe. F/, le devant du fourneau.
G ii & g lit tek côtés 4» fpuxneau*KA? côté d^
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Waffif fe la chauffe

, ou derrière du sourneaH par
lequel on jette le bois.
; La planche H présente le plan au rez-de-chaussée
du môle du fourneau, &. le plan général de son
dessus.

Fig, i, plan au rez-de-chaussée du môle du four-
»éau, ou au niveau de son aire. F/, le devant du
fourneau. FH, sh, les faces latérales où sont les
seuils GG, GG, des portes de fer qui servent à
fermer les passages LL, par lesquels on enfourne le
métal que l'on veut fondre. U y a encore deux
autres ouverturesau fourneau , l'une m dans la face
du devant, on nomme cette ouverture coulée ; une
autre T dans la face opposée, laquelle sert pour le
passage de la flamme de la chauffe M, dans la capa-
cité du fourneau.-Les faces latérales posées du four-
neau , font retenus par quatre tirans i, 1 , 2 , 2,
3 » 1

> 4 3 Aï dont les extrémités terminées en moufles
reçoivent des ancres, dont les extrémités supérieures
font reçues dans de semblables moufles ; d'autres
tirans placés dans le massif au dessus de la voûte ,
comme on le voit dans la planche V & dans la vi-
gnette de la planche XVI. Les faces du devant &í du
derrière du fourneau, & la face Kk du derrière du
massif de la chauffe , font de même retenues contre
l'effort de la poussée de la voûte par quatre tirans 5 ,
5 17,7: 8,8:6,6: dont les deux du milieu plus longs
que les autres,retiennentle massifde la chauffe avec
celui du môle du fourneau. Les faces latérales du
massif de la chauffe font aussi retenues par un ti-
rant 9, 9. Toute cette armature est placée à environ
kuit pouces au dessous de Paire du fourneau

,
& celle

qui est au dessus de la voûte a environ la même
distance au dessus de l'extrados de cette voûte.

Fig. 2, plan généraldu dessus du fourneau. FH,
h s, le dessus du môle du fourneau, B

,
B

,
B, B, les

quatre cheminées ou soupiraux pratiqués dans la
voûte du fourneau

, pour donner issue à la fumée &
à la flamme superflue. G G, les seuils des portes.
K k, le massif de la chauffe : on a indiqué par des
lignes ponctuées

,
le plan de Pintérieur du fourneau,

de la chauffe & des quatre ouvertures qui com-
muniquent à la capacité du fourneau. C, C, en allant

vers D, escaliers pour descendre au cendrier ou
sous le fourneau. Et, Et. en allant de E vers e,
escaliers pour monter fur le fourneau ou fur le per-
ron e, D, e, où se fait le service de la chaufferie.
SOUS ce perron D, est la voûte sous laquelle est le
passage pour aller sous le fourneau. De ce perron
e e, en montant fur la banquette 4 4, & delà fur les
paliers <, 5 , on parvient en montant encore la hau-
teur d'une marche fur le massif K A de la chauffe

,
d'où l'on monte fur le massifF H, hf, du fourneau.

La planche III donne la coupe longitudinale du
fourneau par fa chauffe , la coupe du beffroi au
dessusde la fosse, & la coupe de Palezoirquiest placé
à l'autre bout de l'atelier.

•
C D D, escalierpour descendre du rez-de-chaussée

sous le fourneau. Q
,

escalier pour descendre au
cendrier. O O, voûtes fur le passage pour arriver

fous' le fourneau. O, le cendrier. P
',

voûte fous le
fourneau. R, passage,& escalier pour descendredans
la fosse S placée devant lé fourneau, au dessus de
laquelle est élevé le beffroi dans lequel on établit le»
treuils Z Z, ou des poulies mouflées, ou autres ma-
chines pour pouvoir descendre les moules dans la
fosle, Sc en retirer les canons après qu'ils font fon-
dus. ( On voit une partie de ce beffroLen perspec-
tive dans la vignette de la planche XVIT) VXY,est.
une des basculesde fer qui serventà lever la porte da
fer qui ferme Pentrée du fourneau.L , est une des deux
portes latérales, m, est la coulée. T

,
le passage de la-

flamme venant de la chauffe dans le fourneau. M,
la chauffe. N, la grille. 1 , Pouverture par laquelle
on jette le bois. K, Pélévation dumassif qui entourer
la chauffe. 4, banquette. D e, perron où se fait le
service de la chaufferie.

A l'autre bout de l'atelier
, on voh la coupe d'une

partie de Palésoir. E E, entraits qui reposent sur le*
jambes de force E e ,

E e, qui sont liées aux en-
traits par des esseliers. A C

,
C D, deux des quatre

montans de Palésoir : deux de ces montans qui se
reposent sur l'entrait E ( comme on peut vor plan-
che XVII )

,
sont maintenus dans la situation verti-

cale par trois entre-toisesou dosseretsG G
,

G G,
G G

,
dont le premier par en-bas porte fur les deux

entraits EE; le second
,

sur les deux poutres ou
tirans H H ; & le troisième, sur les enti e-toifes de
Palésoir. Ces trois pièces G G soutiennent une pièce
F/"qui porte une languette rapportée

,
laquelle est

reçue dans les rainures du châssis de Palésoir, comme
on le verra dans Pexplication de la planche XVII.
O, roue garnie de chevilles , à laquelle les hom-
mes appliquent leurs mains pour la faire tourner.
L'arbre commun à cette roue & à son opposéesem-
blable , porte une lanterne N de 10 fuseaux qui
conduit í'hérisson de trente dents ou alluchons fixé
fur le treuil M

,
fur lequel s'enroule la corde qui

vient de la moufle supérieure suspendue au haut
de la cage qui renferme Palésoir. 5 <; , moise qui
embrasse la moitié cru tourillon de l'arbre de la lan-
terne ; l'autre moitié étant reçue dans une entaille
pratiquée à la face du montant A B. 4 4 , antre moise
qui embrasse de même le tourillon du treuil.

On voit dans la planche IV les coupes transver-
sales du fourneau

,
& celles de fa chauffe.

Fig.
1 , coupe transversale du fourneau par les

deux portes des faces latérales, & vue du côté de
la communicationde la chauffe au fourneau. H h, le
môle ou massif au-dessus de la voûte ; au dessous
de ces lettres sont les arrière-corps ou feuillures qui
reçoivent les portes de fer , lesquelles descendent
sur les âtres aussi de fer qui recouvrent les seuils G G
des portes.

T , est Pouverture par laquelle la flamme de la
chauffe s'introduit dans le fourneau. P

, voûte fous
le fourneau. Q

,
cendrier de la chauffe St passage

pour descendre sons le fourneau.
Fig. 2 , la même coupe vue du côté opposé ,c'est-à-dire, du côté de l'ouvertur* intérieurs de
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la coulée«;FF,LL,GG&P, cornmé dans

la figure précédente. R, passage de communication
du vide fous le fourneau à la fosse qui est au devant.

fig. 3 f coupe transversale du massifde la chauffe,

vue du côté du fourneau. H, le haut du môle du
fourneau. K K , le haut du massifde la chauffe. I,
l'ouverture de la chauffe par laquelle on introduit le

. bois • cette ouverture est entourée par un châssis óu
chambranle de fer fondu , entre les longs côtés du-
?uel coule la pelle de fer qui sert à fermer la chauffe,

comme on le voit fig. 2, planche II). f , palliers
fur lesquels on monte pour servir la chauffe. T ,
ouverture de communicationde la chauffe à Pinté-
rieur du fourneau. M

,
la chauffe. N , la grille fur

laquelle tombe le bois. O, voûte & passage pour
aller sous le fourneau. Les deux O accolés , lç cen-
drier.

Fig, 4 , la même coupe que la précédente , mais
vue du côté opposé au fourneau , ou du côté du
murde clôturede l'atelier. I, ouverturede la chauffe;
on a supprimé les coulisses de fer qui reçoivent la
pelle. K K, le haut du massifqui renferme la chauffe.
55, les palliers. M

,
la chauffe. N , la grille. D D

Q , escalier pour descendre au cendrier.Toutes les
parties intérieures du fourneau & de la chauffe doi-
vent être construites en briques réfractaires , ainsi

que l'on peut voir par les figures où on a eu soin de
marquer exactement cet appareil ; la voûte du four-
neau est construite avec des briques gironnées faites
exprès.

La. planche Vreprésente les élévations antérieure
& postérieure du fourneau , & son élévation laté-
rale. Elle est une continuation de la précédente.

Fig- j, élévation du devant du fourneau
, & de

la fosse dans laquelle on descend les moules des i

pièces. G F , fg, le devant du fourneau. XX,
les axes des bascules auxquelles les partes de fer sont
suspendues. G G

,
les seuils qui reçoivent les por-

tes. 44 , les moufles d'un tirant transversal qui re-
çoivent les ancres latérales dont la partie supé-

1

rieure, prolongée au-dessus du fourneau , sert à >

soutenir un des tourillons des axes des bascules.
55,77, 88,66, les quatre ancres antérieures
qui, étant passées dans les moufles des tirans longi-
tudinaux supérieurs & inférieurs

,
relient la face du ;

devant du fourneau avec la face opposée, m, Pou-
verture extérieure de la coulée , au dessus de la- I

quelle est le cartel qui contient les armes du Roi.
1

Cette partie du fourneau est encore fortifiée par 1

deux petites ancres J& une traverse de fer horizon- i

taie qui passe derrière ces deux petites ancres , &
fous les deux grandes voisines. G S

,
G S ,

la fosse (
dans laquelle on place les moules. R, escalierpour í

descendre de dessous le fourneau au fond de la i

fosse.
]

Fig. 6
,

élévation du derrière du fourneau , & ]

coupe des escaliers qui servent à descendre au <

dessous, k H
, le haut du fourneau. K K

,
le haut

du massif qui entoure ,1a chauffe. 8,7, moufles
<

ries ancres postérieures. 5 5 ,
palliers. 44, ban- 1

fouetté". e,D, ï~, perron sous lequel est,le passage
& font les descentes au souterrain du fourneau. C
D D , C

,
D D, escaliers pour descendre sous le

fourneau. Q
,

voûte rampante fur un escalier qu*
conduit au cendrier ( comme on le voit dans la plartf
che III).

Fig. 7, élévation latérale du fourneau. F H, lé
haut du môle du fourneau. K , le haut du massif
qui entoure la chauffe. 5 ,

pallier d'où Ton descend
fur la banquette , & de-là fur le perron e. e E

,
es-

calier pour descendre du perron au rez-de-chaussée
de l'atelier. D

,
voûte sous le perron, fous laquelle

on passe pour descendreau souterrain du fourneau?
ou au cendrier, r , 2 , 3 , 4, les mouflesdes tirans
transversaux supérieurs , qui reçoivent les ancres)
latérales

, dont celle cotée 4 est prolongée jusquV»
X, pour soutenir un des tourillons de Taxe de la
bascule. Cette bascule est terminée en V par urr
crochet pour recevoir la fourche qui suspend las

porte de fer. Les parties inférieures des cinq ancres
que l'on vient de désigner , ainsi que celles de la
face opposée & semblables , font reçues dans les
moufles des tirans transversauxinférieurs

, lesquelles
on ne peut voir dans les figures , étant engagées
dans le terre-plain qui entoure le fourneau;L

, ou-
verture pu porte du fourneau, par laquelle on in-
troduit le métal que l'on veut fondre. G , le seuil
qui reçoit la porte de fer du fourneau. S , partie
de la fosse devant le fourneau,

Fig. 8 , la même élévation que dans la figure pré«
cédente ; mais Pouverture du fourneau est garnie de
la porte de fer qui sert à la fermer. V , crochet da
la bascule, x ,

fourche à trois crochets ; le supérieur
est reçu par le crochet V de la bascule ; les deux
inférieurs reçoivent les anneaux des montans de la
porte JE composée de bandes de fer rivées fur les
montans. Les autres lettres comme dans la figure?-
précédente.

Avant que de passer à Pexplication des planches
qui suivent, il convient de rapporter l'ordonnance
du Roi qui en donne Pintelligence. Cette ordonnance
du 7 oílobre >yj8 règle ce qui doit être observé pour
la tonte & l'épreuve des pièces de canons, pier»
riers & mortiers destinés pour le service de Partille»
rie de terre.

Sa majesté voitlant déterminer d'une manière uni-»
forme les dimensions des pièces de canon , mortiers
& pierriers destinés pour le service de l'artillerie
de terre , & régler la manière dont l'épreuve en
sera sàite

, a ordonné & ordonne ce qui suit.
ART. I. II ne sera dorénavant fabriqué des pièces

de canon que du calibre de 24 , de 16, de 12, de
8 & de 4 ; des mortiers de douze pouces justes ,& de huit pouces trois lignes de diamètre ; des
pierriers de quinze pouces ; 6k pour l'épreuve des
poudres, des mortiers de sept pouces trois quarts
de ligne.

II. Les dimensions & le poids des pièces de cha-
que calibre des mortiers & pierriers, de même que
les dimensions des plate-bandes & «roulures , 1«

position
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positiondes anses ck des tourillons, & les ornemens
desdites pièces , mortiers & pierriers, demeureront
fixés , suivant & conformément aux tables, esquisses,
plans & coupes que fa majesté en a fait dresser , 6k
qui seront insérés à la fuite de la présente ordon-
nance , sans que sous quelque prétexte que ce soit il
puisse y être fait aucun changement.

III. La lumière des pièces de canon , mortiers
6k pierriers

, fera percée dans le milieu d'une masse
de cuivre rouge pure rosette, bien corroyée, &
áura la figure d'un cône tronqué renversé.

IV. II sera sait pour les pièces de canon , ainsi
qu'il est marqué aux plans

, un canal extérieur de-
puis la lumière jusqu'à Pécu des armesde sa majesté,
d'une ligne"de profondeur ck de six lignes de large,
pour éviter que le vent ne chasse la traînée de
poudre.

V. La visière 6k le bouton de mire seront sup-
primés.

VI. Les pièces continueront d'être coulées parla volée.
VII. Le poids, tant de la pièce de canon que des

mortiers 6k pierriers , Pannée 6k le quantième du
mois de la fonte

,
& le nom du fondeur

, feront
marqués fur la pièce.

VIII. On observera de nuqaéroter sur l'un des
tourillons par première, deuxième,troisième 6k qua-
trième , les pièces , mortiers 6k pierriers de chaque
fonte.

IX. II y aura un officier présent à la charge du
fourneau de chaque fonte

,
lequel tiendra un état

du poids de chaque espèce de métal neuf ou vieux
qui lera employé ; 6k il ne pourra quitter qu'après
l'entière coulée des pièces de canon , mortiers 6k
pierriers.

X. Les fondeurs ne pourront faire battre les piè-
ces , mortiers 6k pierriers avec le marteau en sor-
tant de la fonte , 6k avant que l'épreuve en ait été
faite.

XI. L'épreuve des pièces de canon fera faite de
la manière suivante. Les pièces seront mises à terre
appuyées seulement sous la volée

,
près les tou-

rillons
,

fur un morceau de bois ou chantier ; elles
seront tirées trois fois de fuite avec des boulets de
leur calibre ; la première fois, chargées de poudre
à la pesanteur du boulet ; la seconde , au» trois
quarts , 6k la troisième aux deux tiers. Si la pièce
soutient cette épreuve

, on y brûlîra de la poudre
pour la flamber ; 6k aussitôt

, en bouchant la lu-
mière , on la remplira d'eau q^e l'on pressera avec
un bon écouvillon pour connoître si elle ne sait
point eau par quelque endroit. Après ces deux épreu-
ves , on examinera avec le chat 6k une bougie al-
lumée , ou le miroir lorsqu'il fera soleil

, s'il n'y a
point de chambres dans l'ame de la pièce , si les
métaux sont bien exactement partagés

,
6k si l'ame

de la pièce qui doit être droite 6k concentriquen'est
point égarée 6k ondée.

XII. Les mortiers seront éprouvés comme ci-
après. On commencerapar les examiner , en grat-

Ans & Métiers, Tome I, Partie 1,

- tant avec un instrument bien acéré les endroits
où l'on soupçonnera qu'il y a quelque défaut: ceux
où l'on n'en aura pas reconnu qui soit capable de
les faire rebuter

,
seront mis fur leur culasse en

terre ,
les tourillons appuyés fur des billots de bois ,pour empêcher qu'ils ne s'enterrent ; on les fera

tire/, trots fois avec des bombes de leur diamètre ,la chambre remplie de poudre , 6k leâ bombes
pleines de terre mêlée de sciure de bois ; ensuite onbouchera la lumière

, 6k on remplira le mortier
d'eau pour voir s'il s'y est fait quelque évent ou
ouverture ; 6k ^près savoir fait laver , on le visi-
tera de nouveau avec le grattoir pour connoitre s'il
n'y a point de chambres.

XIII. Les canons ,
mortiers 6k pierriers qui neseront pas suivant les d.mensions prescrites par la

présenteordonnance
,

& les canons 6k mortiersaux-
quels les officiers d'artillerie qui seront chargés des
épreuves,reconnoìtront des défauts capables»nuire
au service des pièces, seront rebutés ; les jmses en
seront cassées fur le champ, & les fondeursne pour-
ront rien prétendre pour la façon.

XIV. 11 fera dresse des procès-verbaux djs épreu-
ves, examens Sí visites ci-dessus ordonnés, dans
lesquels les officiers d'artillerie expliqueront la ma-nière dont ils y auront procédé, les défauts qu'ils
auront reconnus aux pièces éprouvées

,
soit qu'ils

jugent qu'ils doivent rebuter la pièce , ou que non-obstant les défauts reconnus elle doit être reçue; 6k
il y fera fait mention du nombre 6k de la qualité des
pièces de canon 6k mortiersqui auront é,té reçus ou
rebutés.

La planche VI présente les plans 6k décorations
des pièces des cinq différens calibres, suivant Por-
donnance, de 24, 16

, 12 , 8 èk 4.
Fig. 1, élévation ou dessus de la pièce de 24 livres

de boulet.
Fig. 2 ,

élévation ou dessus de la pièce de 16 livres
de boulet.

Fig. 3, élévationou dessusde la pièce de 12 livres
de boulet.

Fig. 4, élévation ou dessus de la pièce de 8 livres
de boulet.

Fig. f, élévation ou dessus de la pièce de 4 livres
de boulet.

Fig. 6, représentationde la culasse de la pièce de
24 livres de boulet.

On a écrit auprès de chaque figure en chiffres
romains, le nombrequi exprime le poids des boulets
destinés pour les pièces que ces chiffres accompa-
gnent.

La Planche Vil présente les coupes des pièces des
cinq différens calibres de Pordonnance.

Fig. 1, coupe verticale de la pièce de 24.
Fig. 2 , coupe verticalede la pièce de 16.
Fig. j, coupe verticale de la pièce de 12.
Fig. 4, coupe verticale de la pièce de 8.
Fig. f, coupe verticale de la pièce de 4.
Fig. 6, représentation de la culasse de la pièce de

16 livres de boulet,
Zz
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La planche VIII donne les épures des pièces des

cinq calibres de Pordonnance.
Fig. i, épure horizontalede la pièce de 24.
Fig. 2, épure horizontale de la pièce de 16.'
Fig.3, épure horizontale de la pièce de 12.
Fig. 4, épure horizontalede la pièce de 8.
Fig. $ , épure horizontalede la pièce de 4.
Fig 6, représentationde la culasse de la pièce de

12 livres de boulet.
Fig. 7, représentation de la culasse de la pièce de

8 livres de boulet.
Fig. 8, représentation de la culasse de la pièce de

4 livres de boulet.

Traits pour la construction des pièces de 24, 16, 12,
8 & 4-

Toute la longueur des pièces prise depuis Pextré-
mité de la plate-bande de la culasse jusqu'à l'extré-
mité de1la bouche, est divisée en sept parties égales ,
comme on le voit par la ligne ponctuée A B

, au
dessousde chaque coupe planche VII, 6k au dessus de
chaqueépurepi. VIII. Deux de ces parties terminent
le premier renfort ; la troisième partie termine le
second renfort 6k le point contre lequel les touril-
lons sont posés, de manière que la ligne de dessus
desdits tourillons, coupeà angles droits Paxe 'e l'ame ;
les quatre autres parties restent pour la volée des
pièces.

Suivant cet emplacementdes tourillons
,

la pièce
posée sur son affût, la culasse emportera la volée
d'un trentième ou environ du poids de la pièce.

Les épaisseurs du métal aux différentes parties des
pièces , sont déterminéespar le diamètre du boulet
divisé en douze parties égales, comme il est marqué
fur chaque épure planche VIII. On a aussi marqué
ces épaisseurs en pouces, lignes 6k points de douze
à la ligne, fur Ja table des dimensions des pièces de
canon. On voit le boulet représenté au dessus du
bouton de la culasse de chaque pièce, & son dia-
mètre divisé en douze parties égales.

Les dimensions des plates-bandes 6k mouluresJ
tant pour leur largeur 6k saillie que pour leur distance
des unes aux autres, se trouvent marquéesfur chaque
épure par des chiffres qui indiquent le nombre de
parties du calibre de la pièce, qu'il faut leur donner
à chacune, ce calibre divisé en trente-six parties
égales, 6k il est représenté au dessus du bouton de la
culasse de chaque pièce ; ces mêmes dimensions sont
aussi marquées dans la table des plates-bandes 6k
moulures par pouces, lignes, 6k points de douze à
la. ligne.

Les anses se posent sur le second renfort, de ma-
nière que la tête de chacune se trouve posée contre
la plate-bande dudit second renfort , 6k la naissance
de Pappui de leurs queues fur une ligne ponctuée
fur les épures, qui divise par moitié la partie de la
pièce, depuis le dessous de ladite plate-bande jus-
qu'au dessous de celle du premier renfort.

Les têtes des anses doivent être écartées l'une de
l'autre intérieurement d'un diamètre dujboulet, &
leurs queues d'un calibre de la pièce.

Suivant cette position, la pièce se trouvera en
équilibre étant suspendue par les anses, observant
que quand on ne parvient pas au parfait équilibre ,c'est la culasse qui deit l'emporterfur la volée, mais
le moins qu'il est possible.

Les angles du fond de l'ame, suivant la table des
dimensions des pièces, sont remplis d'un quart de
calibre en portion de cercle.

La petite chambre pour les pièces de 24 6k dé
16 arrondie par le fond , est placée au centre du fond
de l'ame.

On voit fur la coupe de chaque pièce 6k mortier,'
l'emplacement de la masse de cuivre dans laquelle
est percée la lumière : les dimensions desdites masses
sont marquées fur les tables.

Les plans, coupes & épures, font connoître les or»
nemens oc les endroitsoù ils doivent être pbcés fur
l'extérieur desdites pièces, mortiers 6k pierriers.
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VA BLE des dimensions des pièces de canonì des cinq calibres.

PIÈCES de 24. de ió. de 12. de 8. de 4.
fié.fou. lig.poi. pic.pou. lig.poi. pié.pou.lig.poi.pie. pou.lig. poi. pié.pou.li.poi.

Calibre des Pièces.
. 5 7 7? 4 1I 2f 4 5 9 3 IX 3 1 3Ì

Diamètre des Boulets 5 5 4 492 4311s 394^ 3
Longueur de Pâme des Pièces,

les angles du fond remplis d'un
quart de calibre en portion de 0
cercle 9 6 92 88 7 10 6 6

Diamètre de Pouverture de la pe- int de ;te int de im de úteme chambre du fond de 1 ame. 16 1 r chambre. chambre. chambre.Profondeur de la petite chambre
. . , . , ,.. . ï , , point de petite point de petite point de petitearrondie par le fond a 6 1 10 chambre. chambre. chambre.Epaisseurdu métal ïí \

laculasse6k au com- TS.

mencementdupre- f imparties
mier renfort. ...11 ou... 554 492 43115 3 9 4i 3

Epaisseurdu métalàl ^
la fin du premierl|lIIpartîes

Je"f?» fc ou... 4"iof 4 4 4T 3 " 7TÔ 3 5 7Ì 2 9
Epaisseur du métal I*
au commencement ]í[

Iopartieídu second renfort, jj_ ou . . . 4 6 jj6 ; n 7} 373? 3 r9Ì 2^
Epaisseur du métal j%\

'
à la fin du second c- 9 parties
renfort \? ±oa.. 4 3 8f 3 9 3£ 3 5 * ÏÏ 2 " "n a 4 <5

Epaisseur du métal JR

aucommencement f: 8 parties
delavolée H iou.. 310 3} 3 4 5 ^ 3 9 u 3 8i^ 2 1 <5 >

Epaisseur du métal IjLl

contre l'astragalel |l
5 parties

du collet fil
-Ï ou • • 2 5 llj 2 a 2TÏ 1 11 9|4 1 8 9 1 4 6

Epaisseur du métal) g 1 '

au plus grand ren- .g-1

flement de la bou- f S parties
che en tulipe.

. A ' j ou • • • 3 7 6j 5 } ij 2 10 77 263 2
Longueur du bouton,

comprisle cul-de-lam-
2 d;amè.

pe ou relief de la cu- tres du
lasse bouletou 10 10 S 964 87 104 769 6

1 diamè-
Diamètredes tourillons, tre du

bouletou 554 492 4 3 ni 3 9 4Ì 3

I diamè-
SailHe des tourillons. . tre du

bouletou 554 4 9 2 4 3 "Ï 39 47 3
Longueur de la bouche
en tulipe, depuis l'ex-

2 d;amè.
trémité jusqu'au milieu tres du
de Pastragaledu collet, bouletou 1O108 9641 8 7 iO; 769 6

à9lignesdufond'à81ignesdufond | |

LES LUMIÈRES PERCÉES ... de l'";°ndisse-l de arrondisse- à 8 lignes du fond àylignesdufond à 6 lign.du fond
ment de la pe- ment de la pe- de 1 ame. de 1 ame. oe 1 ame.
rite chambre. tite chambre.

Longueur des massesde lumières. 9 8 484 33
Diamètre au gros bout 3 % 6 2 á 2 4 a
Diamètre au petit bout 23 2 19 ió X 4

POIDS DES PIÈCES.
. . . 5400l.auplus.420ol.auplus.'320ol.auplus.2iool.aupIus. 1150l.au pi.

1 —— "*WWPW<>WH»WW»I^ mi'- <i _
' .. " "mLin
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Les planches IX 6k J? contiennent les épures,

coupes 6k plans des différens mortiers 6k perriers
fixés par la même ordonnance.

PI. IX. Fig. 1, épure du mortier de huit pouces
trois lignes de diamètre à chambre cylindrique

,
contenant une livre trois quarts de poudre.

Fig. 2, coupe du même mortier.
Fig. 3 ,

plan du même mortier.

Explications desprincipalesparties de ce mortier.

A ", l'ame. B , la chambre. C , les tourillons
placés fous la chambre. D , la masse de cuivre
rouge pour la lumière. E

,
Pastragale de lumière.

F
, ventre du mortier. G, moulure inférieure du

renfort. H
,

renfort. I, mouluressupérieuresdu ren-
fort. K, la volée. L, astragale du collet. M , collet
6k bourrelet. N, grande anse posée en travers fur
le renfort, à quatre lignes près de son extrémité
d'en bas. O , bassinet pour contenir Pamorce de
k lumière.

Table des dimensions de ce mortier.

piê. pouc. tig. poi.
Profondeur de l'ame, compris le

fond demi-rond 1246
Profondeur de la chambre.

. . 623
Ouverture de la chambre par le

haut 2 9
Ouverture de la chambrepar le

bas ,
les angles du fond rem-

plis d'un quart de diamètreen
portion de cercle. .... 2 9

Epaisseur du métal à la volée. 1 6
Epaisseur du métal au renfort. 2
Hauteur du renfort 5
Epaisseur du métal autour de la

chambre.
. - 2 9

La^chambre en dedans les tou-
rillons.

. 8
Diamètre des tourillons.

. . 48
Longueur des tourillons.

. . 1 6 8
Longueur de la massede lumière. 3
Diamètre au gros bout. ... 18
Diamètre au petit bout. ... 14

Poids dudit mortier. '
. . 500 liv.

Poudre que contient la
chambre 1 1. f

Tabledes noms & dimensions des moulures de ce mortier.

larg. desditcs mnu- Saillie défaitesmou-lures
, par pouces ,

lures
, par pouces ,lignes & points de lignes òk points deiaà la ligne. 12 a la ligne,

po. li. pi. pouc. lig. poi.
* Astragale. ... 4 3
2 Listel de Pastragale. \ 6 16
3 Listel des moulures

inférieures du ren-fort
1

6J
1 6

poi*Ji. fié. I ' pout,
•
tìg, fet,

4 Astragale. ... 4 | '« 3

_ . senhfiSYifdumortier.
5 Scot* 6 \M*x. 8
6 Listel 1 6\ ** 8
7 Cimaise en gueule jaueonv.ià

droite 13 lau eone.14'
8 Listel 1 6 1 10
9 Listel supérieur du

renfort. ... 1.6 .4
_ 1 le bas vifde la volfe,

10 Douane renversée. 8 |,e
haut- ^ 6

11 Listel 16 1 1 6
12 Listel de Pastragale

du collet. ... 1 6 1 6
13 Astragale. ... 4 3
14 Collet ouscotiepro- Ile bas vifde la volés.

longé 10 (.le haut. 6
15 Listel 16 6
16 Quart de rond con-

vexe 6 10
17 Listel 16 5
18 Quart de rond con- f au plushaut.5

cave 4 ^au plus bas. t 6
19 Réglet de la bouche. I 6 vif de la volc'e.

Fig. 4 , épure du mortier de douze pouces de
diamètre

,
à chambre cylindrique , contenant cinq

livres 6k demie de poudre.
Fig. $ , coupe du même mortier.
Fig. 6, plan du même mortier.

Explication des principales parties de ce mortier.

A, l'ame. B, la chambre. C
,
les tourillons, placés

sous la chambre. D
, la masse de cuivre rouge pourla lumière. E, Pastragale de lumière. F, ventre du

mortier. G
,

moulures inférieures du renfort. H,
renfort. I, moulures supérieures du renfort. K, la
volée. L, astragale du collet. M , collet 6k bourrelet.
N

, petite anse représentant un dauphin
,

dont la
tête est posée sur le quart de rond convexe du bour-
relet, 6k le bout de la queue contre le listel de la
volée. O

, grande anse posée en travers fur le ren-fort, à six lignes près de son extrémité d'en bas. P,
bassinet pour contenir Pamorce de la lumière.

Table des dimensions de ce mortier.

.
Pié P0"'- lìS- P°>'

1 rofondeur de 1 ame , compris
le fond demi-rond. ... 1 6

Profondeur de la chambre.
. . 9Ouverture de la chambre par '

le haut *Ouverture de la chambre par
le bas , les angles du fond
remplis d'un quart de dia-
mètre en portion de cercle. 4

Epaisteur du métal à la volée. 3Epaisseur du métal au renfort. 2 6



MIIMIII M1TT-ir-TT 1 sl ' p————Y—. ,_- , ^-j———————»——*«»»—J—^«^MM—*<—ÌI^——M—Illll«IIIIIIMMMMaMM«lÉ«MMMMMM^MMI-M«l—M—»-.TABLE
DES DIMENSIONS DES PLATE-BANDES ET MOULURES DES PIÈCES DE CANONS DES CINQ CALIBRES.

1 . » ..i —— — ' " p j- ' " 'Ì LARGEUR ET SAILLIE

.
desdites Kate-bandes &. LARGEUR ET SAILLIE desdites Plate-bandes & Moulures par pouces, lignes, & points de 12 à la ligne,des Moulures par trente- D l fa

PLATE-BANDES ET MOULURES sixièmesparties du Ca-
_ .—-— ~| > _ ,

, ,,. p., libre desditesPièces.
_____

a4"
_______

*"• I2-
_

8.
^^^_^

4-
Largeur. Saillie. Largeur. 1 Saillie. Largeur. Saillie. Largeur. I Saillie. Largeur.

.
Saillie. Largeur. Saillie.

pouc. lign. poi.pouc. lig. poi. pouc. lig. poi.pouc, lig. poi. pouc. Ug. poi.'.pouc.lig. poi. pouc. lig. poi.pouc. lig. poi. 'pouc. lig. poi.pouc. lig. poi.
T. Plintheou plate-bande, de la culasse. . . .

h fz 4 " 7 °~ i 2 9 6 7 13 4 6~ i 11 9 5 3 j 9 4 4 2
2. Tore de h" culasse __îì_ » 7 6 7 6

- 7- 6 7
_ __

5 3 5 3 4 a 42
3. Listel inférieurde la gorge jz _k * r0?

_
2_ I 8 3 4 * -P 3 ó I 4 a 8_ 1 a 1

Lesextrémitésfi- Les extrémitésfi- Lesextrémitésfi- Lesextrémitésfi- Lesextrémitésfi- Les extrémitésfi-
_

Goroe dp la rnlassp J- nissentauxandes <í 8 niffentaux"angles A II nissentauxangles 4 û nissentauxangles 4 niffentauxangles « r. niffentauxangles4. geaeia te 36 deslistaux. deslistaux. deslistaux. deslistaux. deslistaux. -
3 deslistaux.

5. Listel supérieurde la gorge ~ jz 7? " '' 10ì I 10l * 8 I 8 L__ Z
_ _ __

i i- * *
6. Rondeau de la culasse & & 5 8 3 9 4 n 3 4 4 6 3 4 a__8 3 T 2 1

; 7- Listel du Rondeau I jz i partie. I io_ " » 8 T0 * ó P_ \ 4 8 1 6_
': 8. Champ de lumière I if vif de la pièce. 2 10 vif de la pièce. 257 vifde la pièce. 2 a 10 vif de la pièce. 1 11 6 vifde la pièce. 168 vif de la pièce.

g^Liítelinférieurde l'aítragale du ier.
renfort.S jz T de Partie- » 10-5: 8_ 1 8 7 I 6

__
l 4 5 1 4_

IQ- Astragale du i°r. renfort ~j ft __ÌÌ 1 _L 2 9- S 4 2 « 3 * 3 a 8 ! 2 l_ £_
•; 11. Listel supérieurde Pastragaledu Ier. renfoTt.8 jz T de Partie- I I0

_ _ _
Z

_ _ _ _
1 L l 4_

la. Plate-bandedu 1". renfort ~~ jz T de Partie- I3 2 ?
__ _

Z I0 6 _" 9 2 5 7 3 4
i auplussaillant-f 5 8 4 I1 4 6 4 3

13. Doucine du second renfort 5V au moyen3V 13 2 110 116 1. 8 10 6 16 92 14 73 1
! auplusbas-L II I IO O o 6

J 7 1 -____—_______
14. Listel de ladite doucine . . . jz J de Partie- I IO _ ' 8 7 " 6

-
1 4 ? í ±^

11;. Plate-bande du second renfort jz f de Partie- ; 4 ? 9 I0 7 9 6 8_ 5_ 5 6 2 4_
• auplussaillant± 5'8 4 II 4<5o 4 3'

16. Doucine de la Volée. .... g A aumoyen£ 11 4 II° 9 ï0 x 8 S» J 6 8 J 4 6 z 1\ au plusbas-î- I II IO 9 » 6
____^

1 r 7- ___ . L i
17. Listel de ladite doucine 8

jz f de partie, f 1 1° 8 1 8
..

7_ l £_ 6_ I 4 5 \ 4_
18. Ornemensde la volée | jf vif de la volée.I a 6 i_ vifde la volée. 234 vifde la volée. 1 11 10 vifde la volée. S 10 vifde la volée. 1 4 8 vifde la volée.

19. Listel inférieurde Pastragale de la volée. .8 jz j de partie. J 1 10 8 1 8 7_ T 6 6 1 4 5 _L_
-o. Astrâjaìe"del'ornementde la volée 37 3V

.
j 3 8 * 9_ 3 4 ___JL

- -
2 8 2 I

aï. Listel supérieur de Pastragalede la volée.. jz ? de partie. 1 10 8^ 1 8 7_ 1 6 ^_ ! 4 5 1 4_

22. Scolie de Pastragale du collet. ....... £ "^plushas'-j
3 8 ' \° S 3 4 "

-Q 3 9 2 8 8 ___^__
___________2í. Ceinturede la scolie ~ JZ T~~ ZL 110 1 10 I 18 18 16 16 14 1 4 1 J

^ 3 6 3 6 , — a ,. . , _—__ __ ~ — - ' .. -. — -,. _ ' — —--- -—24. Astragale du collet JL _ £ 3 8 3 8 J 3434s 3 3 _Jj| 8_ 2 S 2 a
25. Le collet& le bourreleten tulipe | „ au p,„Shautfc 0 6 6 1 4

"j
g A - 1 2

a| "^ T3
4 6 g n 9 9 4

Formé en doucine renversée j l >< au plusbas-i- 7 n 1 I0i 9 8'J 6_
2f5. Ceinture de la couronne. 1 ^ ^ô 110 96! 18 83» 1 6 7 6 1 4 6 7 1 5 2^

^Couronne
1 1^ ^^F l

7 7
f~|"

^ 7
fj

6 ^ 6j
5 3

f g| 4~7 ^_=_
28. Réglet ou ceinture de la bouche BT? 5T

I 1 10 1 10 18 i8| 16 16 14 J- 4 l 1 8
— — 11inimnam^iwiinII_W..I.IIIini_.nn inn'n—m—ii—_«imi-mwipi NUM.» iinwiiiiiiiww.iiiiwn—rin-i1 - uni nmiii1iinriiii1 mn11mir-mrn—i iffi iiiiTiipriMfiiTiwiiii'iiiiliiitnri—i "n—rrmrrnn ' ' 1Ans & Métiers , Tome I, Part. I.
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pie, pouc, lig, poi.
Hauteur du renfort 7
Epaisseur du métal autour de la

chambre 4
La chambre est en dedans les

tourillons 1
Diamètre des tourillons. . . 7 3
Longueur des tourillons. ..24
Longueur de la masse de lumière. 4 6
Diamètre au gros bout. ... 24
Diamètre au petit bout. ... 1 6

Poids de ce mortier. . . 1450 livres.
Poudre que contient la

chambre 5 1. & demie.

Table des noms & dimensionsdes moulures de ce mortier.

Larg. desdites mou- Saillie desdites mou-
lures

, par pouces lures, par pouces
& lignes. -

&-lignes.
pouc. lig. pouces. lignes.

1 Astragale. ... 6 ^4
2 Listel de Pastragale. 2 2
5 Listel des moulures

inférieures du ren-
fort 2 2

4 Rondeau. ... 7 6

.
Yau plus bas. 8î Scot,e 10|au plus haut. le

6 Listel 2|. i<!
fia naissance au listel

7 OEuf. .._...! | inférieur. 24
8 Listel 3 2 3
9 Listel supérieur du

renfort. ... 33 3

—, . r, ' le bas vif de la volée.
10 Douanerenversée. n<,

, ,fie haut. 5

11 Listel 2 2
12 Listel de Pastragale

du collet. ... 2 2
13 Astragale. ... 6 5

14 Collet
, ou scotie debas vif dela volée

prolongé.
. . . 1 6llehaut" 8

15 Listel a 8
16 Quart de rond con-

vexe 10 15

17 Listel 2 7
18 Quartde rond con- fau plus haut. 7

cavre 6 (_au P,us bas- 2
19 Réglet de labouche. a | vif de h volée.

Fig. y .
épure du mortier de douze pouces de

calibre ou diamètre , à la chambre poire, contenant
cinq livres & demie de poudre.

Fig. 8 , coupe du même mortier.
Fig. 9 ,

plan du même mortier.

Explication des principalesparties de ce mortier.

A , l'ame. B
,

la chambre. C, les tourillons placés
fous la chambre. D , la masse de cuivre rouge pour

la lumière. E , petits supports fondus avec le mor-
tier. F

, ventre du mortier. G, moulures inférieures
du renfort. H

,
renfort. I, moulures supérieures du

renfort. K
,

la volée. L ,
astragale du collet. M,

collet. N
,

bourrelet. O
,

petite anse représentant
un dauphin

,
dont la tête est posée sur le bourrelet

& la queue au milieu de la volée. P, grande anse
posée en travers fur le renfort à six lf^nes près de
son extrémité d'en bas. Q, bassinet pour contenir
Pamorce de la lumière.

Table des dimensions de ce mortier.

pouc. lig. poi.
Profondeur de l'ame compris le

demi-rond 1 6
Profondeur de la chambre. ... 86
Ouv. ou diamètre de la chambre

par le haut 4
Ouv. ou diamètre de la chambre

par le bas
,

dont le fond est demi-
sphérique ç

La lumière percée rase le fond de
la chambre

Epais, du métal dessous la chambre. 7 10
Epaisseur du métal autour du plus

grand diamètre de la chambre. 5
Epaisseur du métal au haut de la

chambre 1 4 3
Hauteur du renfort dont le milieu

répond au centre d'où est décrit
le fond de l'ame 7

Epaisseur du métal au renfort.
. . 2

Epaisseur du métal à la volée.
. . 23

Diamètre des tourillons 7 3
Longueurdes tourillons 2 4
Longueur de la masse de lumière. 7
Diamètre au gros bout 2 4
Diamètre au petit bout 1 8

Poids de ce mortier.
. . . 1700 liv.

Table des noms &' dimensions des moulures de ce mortier.

larg. desdires mou- Saillie desdites mou-lures
, par pouces lures, par pouces ,& par lignes. lignes & points de

12. à la ligne.
1 Listel inférieur des pouc lig. pouc, lig. poi.

moulures du ren-
fort 3 3

2 Scotie 9 6
3 Listel 2 6

j au convexe.(,
4 Cimaise 1 9) au concavc.3
5 Listel inférieur du

renfort 2 6
6 Listel supérieur du

renfort a 6

_, . r,
fie bas vifde la volíc,

7 Douanerenversée. 1 \kUut. 6
8 Listel 2] 2
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pouc. lig. pouc. lig. pic.

9 Listel de Pastragale
du collet. ... 2 2

io Astragale. ... 6 5

11 Colletou scotiepro- fie bas vif de la volée.

longée 1 6Ve haut- 6
12 Listel a 6
13 Tore. ' .... 1 3 1

14 Réglet, ou ceinture
de la bouche.

. . 3 3

Planche X,fuite de la précédente. Fig. 10, épure
du mortier de douze pouces de calibre

,
à chambre

poire , contenant douze livres de poudre.
Fig. 11, coupe du même mortier.
Fig. 12 , plan du même mortier.

Explication des principalesparties de ce mortier.

A
,

l'ame. B
,

la chambre. C
,
petite chambre.D,

les tourillons placés fous la chambre. E , la masse
de cuivre rouge pour la lumière. F, petits supports
fondus avec le mortier. G

,
le ventre du mortier.

H, le renfort. I, la volée. K, petite anse représen-
tant un dauphin, dont la tête est posée sur le tore
du bourrelet, & la queue contre le listel de la dou-
cine au dessus du renfort. L, grande anse posée de
travers fur le renfort, à un pouce près de son extré-
mité d'en bas. M, bassinet pour contenir Pamorce
de la lumière. N, moulures inférieures du renfort.
O, moulures supérieures du renfort. P, bourrelet.

Table des dimensions de ce mortier.

pouc. lig. poi.
Profondeur de l'ame , compris le

demi-rond jusqu'à la bouche. . 1 6
Profondeur de la chambre. ... H 6
Grand diamètre de la chambre par

le bas 7
Petit diamètre de la chambre par le

haut -. ^
Diamètre de la petite chambre. . 2
Profondeur de la petite chambre. . 2
Epais, du métal autour de la chambre

au grand diamètre 6
Epais, du métal autour de la chambre

au petit diamètre 5
Epaisseur du métal au premier ren-

fort 3 3
Longueur du premier renfort. . .

8
Epaisseur du métal à la volée.

. .
16

Diamètre des tourillons ' 8
Longueur des tourillons 2 6
Hauteur totale du mortier. ...31 6
Longueur de la masse de lumière. . 9
Diamètre au gros bout 2 4
Diamètre au petit bout .1 8

Poids de ce mortier. . . . 2300 liv.

Table des noms & dimensions des mouluresde ce mortier.

Larg. desdites mou- Saillie desdites mou-
lures

, par pouces lures, par pouces,
& lignes. lignes& points de

il a la ligne.
pouc, lig, pouc. lig. pié.

1
Listel inférieur du
rondeau. ... 3 16

2 Rondeau. ... 6 6
3 Listel supérieur du

rondeau. ... 3 3

rdemi- rond dont les

, /- , I extrémités finissent
4 Gorge. .... - 6^

aux angles des Hs_
(, taux.

5 Listel de la gorge. 3 3
6 Cimaise ou gueule au convexe.^,

droite.
. . . . 1 6 ^au concave.^,

7 Listel inférieur du
renfort. ... 3 8

8 Listel supérieur du
renfort. ... 3 7

/"a la noùTance du eon«
V vexe. 4

9 Doucine. . . . I Jau centre. <$

Jau concave.2fà la fin. 3
10 Listel.

. . ; . 31 %

11 Listel du bourrelet. 3
| 2
Sa la naissancedu con-

cave. 3
au centre. _
au convexe.7

^a la fin. 5

13 Listel, idem. . . 3 9
14 Tore, idem. . . 1 15
15 Listel, idem. . . 3 9
16 Cavet, idem. . . 6 5
17 Régletou ceinture

de la bouche.
. 3 3

Fig. 13 , épure du pierrier de quinze pouces da
diamètre,à chambre cône tronqué, contenant deux
livres & demie de poudre.

Fig. 14, coupe du même pierrier.
Fig. 1;, plan du même pierrier.

Explication des principalespièces de cepierrier.

A , l'ame. B , l'endroit de Pemplacement du
tampon. C , la chambre. D , les tourillons placés
fous la chambre. E, la masse de cuivre rouge pour
la lumière. F, astragale de la lumière. G , ventre
du pierrier. H

, moulures du ventre du pierrier. I,
ventre supérieur. K, astragale inférieur du renfort.
L , renfort. M , astragale supérieur du renfort. N,
la volée. O

, plate-bande sur la volée. P
,

collet.
Q

,
bourrelet. R, petite anse représentant un dau-

phin
,
dont la tête est posée sur la ceinture du bour-

relet
,

& la queue sur la plate-bandedu milieu de
la volée. S, grande anse posée en travers fur le
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Tenfortà quatre lignesprès de son extrémité d'en bas.
T, bassinet pour contenir Pamorce de la lumière

Table des dimensions de ce pierrier.

piê. pouc. lig, poi.
Profondeur de l'ame, compris le

fond demi-rond i 6 6
f de haut.

Profondeur de la chambre. . . 8< encúne
( tronq.

Ouv. de la chambre par le haut. 4
Ouverture de la chambre par le

bas, les angles du fond remplis
d'un quart de diamètreen por-
tion de cercle 26

Diamètre de la chambre à l'en-
droit du tampon 6 10

Hauteurde la chambreà l'endroit
du tampon 1 6

Epaisseurdu métal à la volée.
. 1 6

Epaisseur du métal au renfort. . 2
Hauteur du renfort 3
Epaisseur du métal autour de la

chambre 3
La chambre est en dedans les tou-

rillons r
Diamètre des tourillons. ... 5 e»

Longueur des tourillons.
. . . 1 8

Longueur des masses de lumière. 3 6
Diamètre au gros bout. ... 2
Diamètre au petit bout. . . • T °

Poids du pierrier. . .
.'

•
i°°° \IV-

.Poud. que contient lachambre. a 1. & demie.

Table des noms & dimensions des moulures de ce pierrier.

Larg. desdites mou- Saillie desdites mou-
lures , par pouces lures, par pouces
& lignes. & lignes.

pouc. lig. pouces, lignes.

1 Atragale 6 4
2 Listel de Pastragale. a 2

3 Liste) a 2

4 Astragale. ... 6 4
< Cimaise ou gueule ,au convexe, p

droite njau concave. 12
6 Listel 2 1 10

7 Bandeau 1 2
8 Listel inférieur du

renfort 2 2
9 Astragale inférieur

du renfort. . . 6 5

10 Astrag. sup. du rens. <j 5

11 Listel 2 3

>2 Plate - bande sur la
volée 1 5 3

13 Collet OU scotiepro- fau bas vifde la volée.

longée 1
6l™haut. 8

14 Listel du bourrelet. a| 8

pouc l'g. pouces, lignes.
15 Ceinture du bour-

relet 10 »°
16 Listel . , . . . 21 8

17 Quart de rond cori- (311 plushaut. 8

cave 4J au plus bas. 4
18 Listel ai 2
19 Réglet de la bouche. 3 ' vif de la volée.

m
L'opération de charger le troujseaude nattes ou torches.

La vignette représente Pintérieur de l'atelier des
mouleurs. C'est une longue galerie dans laquelle ils
préparent les moules dans Pordre des opérations que
les planches suivantes représentent.

Fig. 1.
Ouvrier qui applique la natte ou corde de

paille sur le trousseau soutenu par des chantiers ou
chevalets à trois pieds , dans les entailles desquels
les parties arrondies des trousseaux se meuvent. 11
serre les nouveaux tours de natte qu'il forme auprès
de ceux qui font précédemment faits en la frappant
avec un bâton. Le premier bout de la natte ou
corde de paille , est attaché avec un ou deux clous
au bout du trousseau.

Fig. 2 ,
ouvrier ou aide du précédent qui fait

tourner le trousseau à mesure que la corde de paille
y est appliquée en se servant du moulinet ou croisée
qui entre carrément sur l'extrémité du tourillon du
gros bout du trousseau. *

Bas de la planche. Fig.
1 ,

le trousseau séparé de
ses chevalets. A B

,
le corps du trousseau qui est

octogone & pyramidal, ce, les tourillons. _, le
carre qui reçoit le mouliner.

Fig. 2 ,
le moulinet vu de face. II est garni de qua-

tre poignées ou leviers qui fervent à faire tourner le
trousseau.

Fig. 3 , trousseau posé sur ses chevalets. B B , B B,
les chevalets. C D

,
D C

,
les deux pieds visibles

des chevalets, le troisièmequi est à l'autre extrémité
étant caché par le corps même du chevalet, c , le
moulinet.

Fig. 4 , trousseau posé sur ses chevalets & à moitié
couvert de torches ou nattes ,

après avoir été préa-
lablement graissé de vieux oing

Fig. j , trousseau de même posé sur ses chevalets,
ck entièrement couvert de nattes dont on fait unnombre plus ou moins grand de révolutions qui se
couvrent les unes le- autres , jusqu'à ce qu'il ap-
proche de la grosseur de la pièce dont on veut faire
le moule.

Planche XII, l'opération de coucha la terresiur les
nattes ,

6" de la former à Céchantillon.
La vigi.ene représente le même atelier que dans

la planche précédente.
Fig.

1 , ouvrier qui
, avec ses mains

, applique
la terre fur les naues qui couvrent le trousseau

, oufur les couchts de terre qui y ont déja et.' appli-
quées. Les premières couches font composées de
terre grasse détrempée & mêlée avet de la brique
pulvérisée ; les dernières couches font composées
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de terre grasse bien broyée, & mêlée avec de la
bourre & de la fiente de cheval. L'échantillon dé-
coupé suivant le profil de la pièce emporte le su-
perflu. On voit auprès de cet ouvrier le baquet qui
contient la terre préparée ; l'échantillon qui est ar-
rêté par les deux bouts fur les chantiers ou cheva-
lets

,
est soutenu dans son milieu par un piquet pour

Pempêcher de ployer.
Fi". 2 , compagnon ou aide de l'ouvrier précé-

d:nt, lequel tourne le moulinet, ce qui fait tour-
ner le trousseau.

Bas de la planche , fig. i ,
le trousseau garni de

nattes posé sur ses chevalets, 6k recouvert à moitié
de la première couche de terre.

Fig. 2 , le même trousseau entièrement couvert
de la première couche de terre.

Fig. 3 ,
le même trousseau couvert de la seconde

couche de terre.
Fig. 4 ,

le même trousseau couvert de la dernière
couche de terre , 6k orné des moulures que l'échan-
tillon D D D y a formées.

Planche XIII, Vopération de poser les tourillons &
les ornemens des pièces.

La vignette représente le même atelier ck la suite
des opérations du moulage.

Fig. i ,
ouvrier qui pose les modèles des tou-

rillons qui font faits en bois fur le corps ou modèle
de la pièce à la fin du second renfort.

Fig. 2 , autre ouvrier qui pose les ornemens,
les anses

,
devises , ckc. fur le modèle de !a

pièce. Ces ornemens sont formés avec de la cire
amollie par de la térébenthine , fondues ensemble
ck versées dans des moules de plâtre.

Bas de la planche
,

fig. i , creux de plâtre
,

ou moule des ornemens du premier renfort de la
pièce, destiné fur l'échelle des plans

, coupes &
épures

,
planches VI, VII

, VIII, ainsi que toutes
les autres figures du bas de cette planche.

Fig. 2 , creux de plâtre ou moule des ornemens
de la volée.

Fig. 3 6k 4 ,
les deux moitiés du moule complet

d'une des anses en forme de dauphins. Les deux
moitiés étant rapprochées ck assujetties par les re-
paires convexes b 6k d qui sont reçus dans les creux
correspondans a 6k c de l'autre moitié du moule ,
on verse alors de la cire fondue par Pentonnoir ou
jet ; ; ,

jusqu'à ce que le moule soit plein ; l'autre
entonnoir 2 2 sert d'évent ck donne issue à Pair
contenu dans le moule

,
à mesure que la cire fon-

due qui le remplit le force de sortir. Lorsque l'on
présume que la cire est figée à une certaine épais-
seur auprès du moule , on renversealors le moule ,le jet

/ ; en en bas : une partie de la cite fort ;
ainsi on a des modèles de dauphin en cire qui sont
creux ; ce sont eux que l'on place fur le modèle
de la pièce fur son second renfort.

Fig. r ,
moule des ornemens du commencement

de la volée. Les moules des ornemens de la bouche
en tulipe sont faits de la même manière.

Fig. 6, modèle de bois d'un tourillon vu du côté
du dessus de la pièce. Un bout est coupé carrément
& l'autre obliquement, pour s'appliquerau modèle
de la pièce : ou voit aussi les deux fiches ou longs
clous de fer qui servent à fixer le tourillon au mo-
dèle.

Fig. 7, modèle du même tourillon vu du côte
du dessous de la pièce

, ou du côté de la plus grande
longueur.

Fig. 8 , coupe du modèle de la pièce près de l'en-
droit où les tourillons sont appliqués ; on y voit
le trousseau octogone recouvert par plusieurs révo-
lutions de natte , 6k Pépaisseur des différentes cou-
ches de terre qui les recouvrent.

Planche XIV; la vignette représente la manière de
garnir de bandes de fer la chape ou moule proprement
dit , qui a été forméfur le modèle.

Le modèle garni de ses tourillons , de ses anses &
autres ornemens ,

est enduit de tous côtés d'une
composition de suif 6k d'huile, pour que les terres
de la chape ou moule proprement dit, ne s'y at-
tachent point. Cette chape ou moule commence par
plusieurs couches d'une terre grasse préparée avec
de la bourre 6k de la fiente de cheval, 6k passée au
tamis. Ces premières couches auxquelles on donne
le nom de chemise, étant sèches , on les récouvre
d'une terre plus forte

,
6k successivement d'une plus

grossière jusqu'à Pépaisseur convenable. Pour forti-
fier cette chape , on y applique des bandages en
long 6k en travers. Ces bandages qui font de fer
sont terminés à leurs extrémités par des crochets qui
reçoivent le fil de fer avec lequel on fait la ligature ;
c'est l'opération que la vignette représente. On re-
tire les modèles des tourillons ; 6k fur Pouverture
par laquelle ils sont sortis, on applique un gâteau
de terre sèche que l'on lutte avec la même com-
position

,
6k que l'on assujettit par des bandes cou-

dées de la manière convenable , «insi que les figures
le font voir.

Fig.
1 , ouvrier qui lie avec du fil de fer deux

des crochets qui terminent les longues bandes.
Fig. 2 , ouvrier qui lie de la même manière les

crochets d'un cerceau ou bande circulaire.
Bas de la planche

,
fig. 1 ,

chape ou moule pro-
prement dit, achevé.

Fig. 2 , le même moule garni de son premier
bandage circulaire. On voit,en A le trou par lequel
on a tiré le modèle du tourillon ; trou que l'on
rebouche ensuite avec un gâteau de terre , ainsi qu'il
a été dit ci-dessus.

Fig. 3 ,
le même moule fur lequel on a appliqué

les bandes longitudinales.
Fig. 4 ,

le même moule fur lequel on a placé les
seconds cerceaux ou liens circulaires qui assujettis-
sent les bandas longitudinales

, 6k subdivisent les
intervalles des liens circulaires de la fig. 2 : on em-
plit ensuite ou on lutte avec de la grosse terre tous
ces bandages entre eux 6k avec la chape.

Planche XV. La vignette représente Topéraùon de
ficher les moules ; opération qui se répète à chaque

couche ,
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cauche, soît du modèle , soit de la chape. Plan de
l'écheno , ckc.

Les moules en cet état, & étant féchés & enle-
vés de dessus leurs chantiers ou chevalets , on dé-
tache les clous qui arrêtent la natte fur le petit
bout du trousseau ; 6k frappant quelques coups de
masse fur ce même bois , on fait sortir le trousseau
du dedans du modèle , ce qui est facile

,
fa forme

(

étant pyramidale. Le trousseau, entraîne avec lui
un bout de la natte, au moyen duquel on la dé-
file avec facilité. En cet état, on porte le moule&
le modèle de terre qu'il contient dans la fosse au
devant du fourneau, où on le place verticalement
fur quelques traverses de fer, ou autre machine
faite exprès, à laquelle on donne le nom de chaise.
On jette alors dans le modèle ou la place qu'occu-
poient le trousseau 6k la natte, nombre de bûches
allumées, dont Peffet est de fondre le fuisqui sépare
le modèle de ion moule ou chape , ainsi que les
cires qui forment les modèles des anses 6k autres
ornemens , lesquelles font dissipées. Ce recuit, en
desséchant les terres du modèle , les rend plus fra-

• giles, ce qui en facilite l'extraction ; ensorte qu'il ne
reste en entier que la chape ou moule qui a con-
servé dans son intérieur Pimpression de tous les or-
nemens dont on avoit chargé le modèle.

Pendant le cours des opérations que l'on vient de
_écrire,onaeufoin de former le moule de la culasse,
pour pouvoir le raccorder 6k le luter au moule du
corps de la pièce, après que celui-ci est vidé de son
modèle.

Bas de la planche. Fig. 1 ,
relative à la planchesui-

vante. Plan d'une partie du fourneau 6k du dessus de
la fosse, dans laquelle les moules ont été placés 6k
enterrés. Sur cette terre bien battue on construit
l'écheno

,
dont une des branches va se raccorder avec

l'ouverture m de la coulée, 6k les autres branches
avec les ouvertures des moules ou des masselottes,
cjui doivent terminer les pièces.

Fig. 2, moule de la pièce entièrement achevé
'& vidé, prêt à recevoir le moule de la culasse qui
'est dessous. Les joints de ces deux moules

,
qui sont

â feuillures
, doivent être lutés exactement, 6k les

crochets des longs bandages du moule de la pièce,
font reliés avec les correspondans du moule de la
culasse avec du fil de fer, ainsi qu'il a été dit ci-
dessus.

Fig. 3, coupe du moule par son axe , 6k perpen-
diculairement à la longueur des tourillons. 2 k k,
k k 2 ,

épaisseur des terres qui composent la chape
ou moule proprement dit. iL, Li, moule de la
culasse luté 6k relié avec le premier. M M M

,
le

vide que le métal doit emplir pour former la pièce
de canon massive.O O,vide au dessus du précédent,
6k contigu , pour former la masselotte

, qui, étant
rempli de métal, en fournit à la pièce, à mesure
qu'en refroidissant il diminue le volume. A, creux
pour former un tourillon.

Fig. 4, le noyau de l'ame des pièces, ainsi que
l'on les fondoit toutes, percées à Pancienne manière

Ans & Métiers. Tome I. Partie I.

abrogée par l'ordonnance rapportée cì-dessus. Le
noyau étoit composé d'une barre de fer cylindrique,
entourée de fil de fer, 6k revêtu de terre 6k de potée.
F , partie de la barre de-fer à découvert. G

,
partie

de la barre, recouverte de terre 6k de potée.
Fig. j , la masse de cuivre pure rosette , dans la-

quelle la lumière doit être percée ,
dessinée fur une

échelle quadruple, 6k représentée en élévation 6k
en perspective.Cette masse doit être placée dans le
moule à une hauteur convenable, avant de les en-
terrer.

Fig. 6, Chapelet qui fervoit à soutenir le noyau
lorsqu'on fondoit les pièces creuses.

Tous les apprêts dont on vient de voir la repré-
sentation6k l'explication, font relatifs à la fabrication
d'une pièce de 24 livres de boulet, ainsi qu'on peut
le connoître par les échelles qui sont au bas de cha-
que planche.

Planche XVI, la vignette représente l'opération
de couler le métal dans les moules.

Fig. 1, le maître fondeur, qui avec sa perrière
débouche la coulée du fourneau, en enfonçant le
bouchon de fer qui la ferme du côté intérieur, dans
le bain du métal fondu.

Fig. 2, ouvrier qui abaisse la bascule pour lever la
porte de fer du fourneau,ce qui permet à d'autres
ouvriers de travailler dans Pintérieur avec leurs
râbles.

Fig. 3, ouvrier qui avec un rable crochu doe

fer
, écume le métal, 6k tire les crasses furies âtres

de fer qui font devant chaque porte ; on fait le
même service du côté opposé.

Fig. 4 , ouvrier qui regarde dans le fourneau ,
6k qui commandeà Pouvrier précédent.

Fig. 5, ouvrier qui tient fa quenouillette fur l'ou-
verture d'un des moules, prêt à la lever aussitôt
qu'un autre moule fera rempli.

Fig. 6, officiers présens à l'opération.
Bas de la planche. Fig. 1 ,

perrière servant à dé-
boucherla coulée du fourneau ; l'extrémitéA frappe
contre le bouchon B, qui est luté à l'ouverture in-
térieure du fourneau.

Fig. 2, rable de fer, emmanché de bois, servant
à écumer le métal en bain.

Fig. 3, rable de bois, servant à brasser le métal

en bain, 6k à en mêler les différentes espèces.
Fig. 4 , quenouilletteque tient Pouvrier ( fig. f ,

de la vignette. )
Fig. s, arcelet de fer, monté d'une feuilled'acier ,'

taillée en lime 6k en scie, servant à scier les mas-
selottes 6k à les séparer de la pièce

,
dessiné sur une

échelle double.
Fig. 6 , pièce de canon de 24, telle qu'elle sort

de son moule, 6k ayant encore sa masselotte O O.
Planche XVII, élévation géométrale de l'aléfoir.
Fig. 1, A

,
B, C , D ,

forte cage de charpente ,établie sur le plancher E E, élevé au dessus du sol
de l'atelier. Montans à languettes, nommés coulisses
dormantes FF , fixés à des pièces de bois G G

, qui
Aaa
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portent par leurs extrémités fur les traverses de la

cage.
H, pièce de canon.
2,2,2,2, coulisses à rainure.

3.3.3.3.3.3. moisens;

K K K K, poulies mouflees.
L L

,
treuil. :^v

M M, roues dentées.
N N , lanterneà fuseau.
O O

, roues à chevilles.
P P , arbre de la machine.
Q, bloc de pierre ,

maçonné dans le terre-plein.
R, crapaudine de fer ou de cuivre.
S

, boîte de bois ou de fer.
T, levier.
V V, auge posée fur la boîte.
Planche XVIII, fuite de la précédente. Développe-

ment de l'alésoir.
Fig. 2 , l'arbre ou axe des forets de Palésoir, des-

siné sur Péchelle des plans, coupes 6k épures des
pièces de canon que l'on a vues planches VI, VII,
VIII.

Fig. 3 , foret à fraise qui se place sur l'arbre pré-
cédent j' 6k sert à forer les pièces. La partie A hé-
misphérique est taillée en cannelures ; la partie infé-
rieure D, est percée carrément 6k pyramidalement,
pour recevoir la partie supérieure de l'arbre de
l'alésoir

, qui est de même forme.
Les figures du bas de la planche, cotées des chif-

fres 1,4,8,12, 16 , 24, représentent différentes
boîtes ou écarissoirs de cuivre , garnis de couteaux
d'acier, qui servent à écarir ou aléser l'ame des
pièces. Celles cotées par les nombres 4,8, 12, 16,
24, sont les plus grandes qui puissent servir dans les
calibres de même nombre, ce sont celles qui achè-
vent l'ame des pièces.

On passe successivement dans une pièce de canon
jusqu'à dix-huit ou vingt de ces sortes de boîtes,
dont le diamètre va insensiblement en augmentant
depuis la plus petite cotée 1 , qui succède au foret
AD de la fig. 3 , jusqu'à la plus grande 24, qui
termine l'ame de la pièce, dont on a jusqu'à présent
suivi la fabrication.

Au dessus de la boîte 24 font ses différensdévelop-
pemens; savoir

,
son plan F, sa coupeE, 6k la repré-

sentation D de la boîte dégarnie de ses couteaux
d'acier. Au dessus en C C, on voit deux des huit
couteaux de cette boîte ,

dessinés fur une échelle
double. La partie supérieure 1, 2, rentre un peu en-
dedans, pour donner à cette boîte un peu d'entrée
dans l'ame de la pièce, agrandie par la boîte pré-
cédente.

Fig. 4, profil de la boîte
, pour aléser Pintérieur

des mortiers de huit pouces trois lignes de diamètre.
On voit le plan de la face inférieure à côté. Cette
boîte

,
la plus grande de celles qui servent à

aléser ces fortes de mortiers , est garnie de huit
couteaux.

F'g- H >
profil de la boîte pour aléser Pintérieur

des mortiers de douze pouces de diamètre. On voit

le plan de la face inférieure à côté. Cette boîtef
qui est la plus grande de celles qui servent à for-
mer l'ame de ces sortes de mortiers, est garnie de
douze couteaux.

Fig. 6, profil de la plus grande des boîtes pour
aléser les pierriers de quinze pouces de diamètre.

.
On voit à côté le plan de fa base, & elle est garnie

>
de quinze couteaux.

Par les plans de toutes ces figures on connoît que
les'.couteaux font de forme trapézoïdale, & qu'ils

entrent dans des rainures de même forme, assem-
blage que ' l'on nomme à queue d'aronde.

Planche XIX, bascule pour percer les lumières.
Crochet & chat. Moule pour fondre les boulets de 36
livres.

La vignette représente la machine qu'on appelle
bascule, servant à percer les lumières des pièces.

Fig. 1, A 6k B
,

coulant de la bascule, séparé &
vu en A par sa face latérale 6k le côté auquel s'ap-
plique la bascule, 6k représenté en B par la face
latérale 6k la face opposée, qui est garnie d'une
plaque de fer, contre laquelle le foret est appuyé.

Fig. 2, la machine ou bascule en perspective.On
voit en O P une pièce de canon couchée sur deux
chantiers, un des tourillons en bas 6k en haut, pour
que Pendroit où doitjêtre percée la lumière se pré-
sente au forêt, qui est poussé par le coulant G de
la bascule ABC, chargée en C d'un poids D,
d'une pesanteur convenable. Le foret est mis en
mouvement par un archet, dont M est la poignée.
E F, est un treuil fur lequel s'enroule une corde
attachée au coulant : son usage est de ramener le
coulant, pour pouvoir dégager le foret 6k le faire
sortir de la lumière.

Fig. 2 , n°. 2 , profil de la bascule. On a indiqué
en A par des lignes ponctuées,la forme du bras de
la bascule qui comprime le coulant.

Fig. 2, n°. 3, élévation de la bascule du côté
opposé au foret ou à la pièce de canon dont on
veut percer la lumière. On a supprimé dans cette
figure le treuil, pour laisservoir le coulant, dont les
languettes sont reçues dans les rainures du chariot à
deux roues qui porte la bascule.

Fig. 2, n°. 4, élévation du chariot de la bascule,
vu du côté opposé ou du côté de la pièce de canon.
On a supprimé la bascule de fer 6k le coulant, On
voit en H les rainures qui reçoivent ses languettes.

Bas de la planche. Fig. 3, crochet ou chat simple.
Fig. 4, chat à trois griffes.
Fig. $ , chat de la nouvelle invention. Ces trois

outils servent à visiter l'ame des pièces
. pour dé-

couvrir s'il y a des chambres. Toutes les figures
précédentes sont dessinées fur une échelle double,
c'est-à-dire que Péchelle .!e vingt-quatre pieds qui
est au dessous

,
n'est employée que pour douze.

Partie inférieure de la planche. Fig.
1 , coquille de

délions d'un moule
, pour fondre les boulets de 36

livres. Elle est en hémisphère concave, pour for-
mer la moitié du boulet, a, le jet. 1, 2, 3 ,4, qua-
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tre boises ou demi-sphères de relief, servant de
repaires aux deux parties du moule.

Fig. a., coquille de dessus ou seconde partie du
moule, b, le jet qui se raccorde avec celui du côté
a dans la figure précédente. 1,2,3,4, cavités hé-
misphériques

, qui reçoivent les éminencesmarquées
des mêmes chiffres dans la figure précédente , ce
qui fait rencontrer exactement les cavitéshémisphé-
riques vis-à-vis l'une de l'autre. On peut aussi pra-
tiquer un ou deux évents à côté du jet, si on juge
que cela soit nécessaire.

Fig. 3 , boulet de 36 livres, dont on a séparé le
jet & ôté les rebarbes , s'il s'en trouve. Son dia-
mètre, marqué au dessus, doit être de six pouces
deux lignes & neuf douzièmes.

Au dessous on voit Péchelle de douze pouces,
relative à ces trois figures 6k à toutes celles de la
planche suivante.

Moules pourfondre les boulets des cinq calibres de l'or-
donnance de 1732.

Fig.4, coquille de dessous d'un moulepour fondre
des boulets de 24 livres.

Fig. f, coquille de dessus ou seconde partie du
moule.

Fig. 6, Boulet de 24 livres dont on a séparé le
jet. Son diamètre est, comme on le voit, au dessus
de 5 pouces 6 lignes 4 douzièmes.

Fig. y , coquille de dessous d'unmoule pour fondre
des boulets de ìú livres.

Fig. 8, coquille de dessus ou seconde partie du
moule.

Fig. p , boulet de 16 liv. dont le diamètre est de
4 pouces 9 lignes 4 douzièmes.

Fig. 10, coquille de dessous d'un moulepour fondre
des boulets de 12 livres.

Fig. u, coquille de dessus ou seconde partie du
moule.

Fig. 12, boulet de 12 liv. dont le diamètre est de
4 pouces 3 lignes 6k 11 douzièmes.

Fig. 13, coquille de dessousd'unmoulepour fondre
des boulets de 8 livres.

' " Fig. 14, coquille de dessus ou seconde partie du
moule.

Fig. 1$, boulet de 8 liv. dont le diamètre est de
3 pouces 9 lignes 4 douzièmes.

Fig. 16, coquille rie dessousd'unmoule pour fondre
des boulets de 4 livres.

Fig. ly, coquille de dessus ou seconde partie du
moule.

Fig. 18, boulet de 4 liv. dont le diamètre est de
3 pouces.

Fig. 19 ,
trois moules A, B, C, prêts à recevoir la

fonte. Le jet est tourné en haut; les coquilles sont
serrés l'une contre l'autre par une presse, entre les
jumelles de laquelle 6k les coquilles on introduit des
coins de bois.

Toutes ces coquilles sont de fonte de la même na-
ture que celle dont on forme les boulets, qui font
de fer fondu.

Planche XXI. Nouvelle méthoìe de couler les bombes

en fable.

L'atelier ou tour, est à peu près le même quçjcelu'
de tous les potiers pout les marmites. On n'a fait
que le rectifier pour donner à l'arbre un mouvement
plus régulier, 6k Passujettir de façon que le dessus
de la planche ou du calibre qui coupe les terres ,

soit
exactement dans la même ligne que l'axede l'arbre;
ce qui ne peut'être, lorsque, selon Pancienusage, un
arbre de bois fait en cierge, est simplement reçu par
deux coches faites dans les deux pièces de bois qui
forment l'atelier.

La planche XXI, fig. 1, représente ce nouvel ate-
lier tout garni, 6k dans lequel on observera qu'au
lieu de la coche droite

,
il faut placer à queue d'a-

ronde, dans le longeronqui a trois pouces de largeur
fur quatre de hauteur, le morceau de bois A que l'on
voit en grand avec ses proportions/^. 3, percé d'un
trou qui en reçoit la vis B terminée en pointe pour
entrer dans l'extrémité de l'arbre

, il doit être en-
castré dans le longeron, de manière que le centre
du trou ou la pointe de la vis, soit dans la ligne qui
forme l'arête supérieure ; deux clous arrêtent cette
espèce d'écrou de bois, ik le fixent où il doit être.
On observera de même qu'au lieu de la coche
de la gauche, on a placé ici une espèce de men-
tonnière de fer, qui, un peu évasée par le haut ,reçoit exactement dans le tond l'arbre fur lequeldoit
être tourné le noyau.

Cette mentonnière C, dont l'échantillon ne laiss»
voir que les deux petits bouts, se voit en la fig. 2.
II faut observer de la placer ensorte que son milieu
réponde biend'équerre à la pointede la vis opposée ,6k que le fond de la coche a soit de trois lignes au
dessous de l'arête

,
afin que l'arbre qui n'a que six

lignes de diamètre en cet endroit, soit encastré de
moitié 6k-présente exactement en cette situation son
axe au tranchant de la planche. Cette espèce de men-
tonnière que son épaulement b contient dé^a sur
Pépaisseur

.
u longeron , y doit être encore encastrée

dans toute fa hauteur ; ensorte que la surfaceaffleure
le côté du longeron, sur lequel on Pattache encore
par quatre ou cinq clous pour la tenir plus ferme.

Voilà tout ce qui concerne l'atelier. L'arbre de
fer D g, fig. 4, s'y place de façon que le petit bout
de son bourrelet / appuie légèrementcontre la men-
tonnière , comme il se voit dans la fig. 1. On ouvre
alors ou on ferre la vis dans l'extrémité g du carré ,de sorte que le mouvement ne soit ni libre ni gêné.
Cet arbre applati par le bout h ,

reçoit à l'ordinaire
une manivellek; on le garnit de torchesà l'ordinaire,
6k de terre à deux ou trois charges différentes &
bien séchées : il faut pour bien faire qu'il y en ait
trois, 6k qu'une planche taillée pour chaque charge ,
les règle de manière qu'il ne se trouve pas plus de
terre d'un sens que d'un autre: quand elles ne le font
qu'à peu près, elles se retirent inégalementsur la rô-
tisserie

,
de sorte que la dernière charge qui est bien

correcte, sortant de dessus le tour, se retirant davan-
Aaa ij
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tage à la rôtisserie dans les endroits plus chargés de

terre nouvelle, que dans les parties qui en ont moins

reçu à cette dernière charge pour en avoir trop eu
dans les précédentes,se trouve, quand elle est sèche ,
beaucoup moins régulière qu'il ne faudroit.

On observera que la première ou seconde charge

ouvre le trou P de l'extrémité de l'arbre , afin que
cette charge étant sèche, on coupe tant soit peu de
terre pour découvrir le trou à travers lequel on passe

une pointe de clou, ou un petit bout de gros fil
d'archal, entre lequel 6k la terre on loge de petits
éclats de fonte qu'on prend dans les ébarbures, 6k
qui, serrés de part 6k d'autre à petits coups fous le
fil d'archal, empêcheront le noyau de remonter le
long de l'arbre, ou d'occasionnerpar son poids quel-
ques fractures au collet m de la fusée

,
quand le noyau

sera suspendu dans le moule ou porté d'un lieu à
tin autre. La fig. 8 représente la coupe de ce noyau ,ck on voit en r le fil d'archal que l'on place dans le
trou de l'extrémitéde l'arbre, 6k les deux petits éclats
ou plaquettes de fonte qui font entre ce fil d'archal
ék le noyau. La petite broche qui traverse l'arbre
dans son milieu q est seulement de bois, afin qu'elle
se brûle au recuit en même temps que la natte ou
torche , 6k n'empêche pas que l'arbre ne sorte avec
facilité quand la bombe est coulée. Cette broche ne
sert qu'à arrêter la torche quand on commence le
noyau; on peut même s'en passer, ainsi que font plu-
sieurs ouvriers.

On voit, figure f, l'arbre couvert de la torche ;
fig. 6, le même arbre chargé de la première couche
de terre ; fig. y, le même arbre chargé de la seconde
couche de terre.

Pour ne pas quitter la formation du noyau que
nous avons entamée, nous dirons qu'il faut avant
toutes choses

,
c'est-à-dire, avant même de placer

l'arbre fur l'atelier, couler à travers le trou du boulet
une paille bien rondequi remplisse le canal r't, fig. 4 ,fait pour donner de Pair au noyau ,

6k empêcher
qu'il ne se fende au recuit ou dans le châssis ; ce qui
ne manqueroit pas d'arriver, si Pair qui se raréfie
dans Pintérieur ne trouvoit à s'échapper. Cette paille
brûle au recuit

,
6k pour peu qu'on ait attention de

passer un petit fil d'archal, tel qu'une aiguilleà tri-
coter , par le trou du bourrelet, avant d'employer le
noyau .ans le châssis, le canal se trouve toujours
libre.

On voit aisément par la 1" , y 6k 8e fig., que la
lumière se tourne en même temps que le noyau ; 6k
comme l'abre qui a six lignes de diamètre ne peut re-
cevoir que deux lignes d'épaisseur de terre vers le
haut, 6k une ligne ck demie vers le bas, il ne faut,
dans les premières charges, que croter l'arbre en cet
endroit, après y avoir tourné (piralement, si l'on veut,
un se

1!1 brin de foin. Cette lumière s'achève avec la
dernière charge ; 6k pour qu'elle remplisse bien, il
faut avoir pour la former un peu de terre plus
douce que celle du noyau. Cette pratique n'est pas
neuve ; les ouvriers

, dans leurs anciens usages, ayant
toujours fait de la terre plus douce 6k plus forte

pour remplir la matrice de bois qui formòît la lu-
mière

, autour de la lance qu'ils plaçoient dans le
noyau, après en avoir arraché l'arbre fur lequel il
avoit été tourné.

On observera pour la construction de la planche,"
calibre ou échantillon qui forme le noyau 6k la lu-
mière, qu'elle ne diffèredes anciennes qu'en cequ'elle
achève entièrement son noyau , 6k ne laisse pas ,
selon Pancien usage, deux grands espaces à arranger
à p eu près,lorsque la lance est placée.

Ceci dit, supposant le noyau parfait, nous passe-

rons à la constructiondu châssis6k du globede cuivre,
qui sert à former dans le fable la figure extérieure de
la bombe.

Le châssis qu'on vo\tfig. 9 ,
est de figure ordinaire.

II se partage en deux moitiés égales, 6k se réunit
par trois petits goujons 1,1,1, ck une coulisse de
repaire E, K; on en a rempli les angles, tant pour
les faire durer plus long-temps, que pour épargner
une quantité de fable inutile , 6k la peine de le serrer.
La partie qui reçoit la moitié du globe sur laquelle
se posent les anses, est traversée d'une barre de fer

vue en plan fig. 10, en profils, n , 6k en perspec-.
tive fig. 12.

Ses deux parties ab 6k c d doivent être, ainsi que
son épaisseur, encastrées dans le bois du châssis ,
comme on voit en h fig. 11, ensorte que l'arbre con-
tenu par la partie c-de cette traverse que l'on nomme
chapelle , présente exactement la coupe du demi-
globe dans le plan de jonction des deux pièces du
châssis, pour qu'une règle présentée sur les bords
de l'un

, appuie exactement fur les bords de l'autre;
L'encastrement de cette traverse doit se faire fort
juste, 6k elle doit être si solidement attachée qu'elle
ne puisse se déranger. Deux crochets O (fig. 9 ) at-
tachés aux deux côtés de l'autre moitié du châssis ,
la serrent sur la première moyennant deux petits
crampons r qui les reçoivent, 6k qu'ellesne puissent
se séparer l'une de l'autre par le travail de la fonte.
C'est tout ce que l'on peut avoir à dire à ce sujet.

Le globe de cuivre, fig. 13 , qui sert à mouler ,'
doit être tourné avec soin pour être parfaitement
rond ; une ligne 6k demie d'épaisseur lui suffit ; mais
il faut pour bien faire qu'une de ses moitiéssoit fondue
avec l'arbre l,m,n, g, qui la soutient à l'aide de la
chapelle ; cette demi-sphère tournée avec l'arbre sur
les points q 6k g, assure mieux la concentricitéde
l'un 6k de l'autre.L'on arrive difficilement à donnerun
même axe au globe 6k à son arbre fixe ,

quand, faits
séparément l'un de l'autre, ils ne sont unis que par
une clavette .ont Pusageest seulement d'empêcher
que la traverse k i, fig. 1;, ne cède un peu quand on
la prend pour retirer le modèle du sable ; les pro-
portions extérieures de cet arbre, sont les mêmes

que celles des arbres à noyaux dans cette partie
,

le
premier devant faire exactement dans le fable la place
des derniers

,
qui doivent, pour soutenir le noyau

dans le milieu du vide qu'a laissé le modèle, être aussi
exactementcontenus par les trous de la chapelle.

La hauteur de cette chapelle , qui est d'environ 16
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lignes, fait la longueur du bout de l'arbre fixe au
dessus du bourrelet. On remarqueraseulementà cette
occasion, que la longueur m n (fig, 13 ^ du bourrelet
dans l'arbre fixe, doit excéder d'une ligne celle du
bourrelet dans l'arbre à noyau, afin que la lumière
que l'on fait d'une ligne plus longue en terre qu'il
ne íaudroit, entre d'une ligne dans le fable 6k em-
pêche que la fonte ne puisse quelquefois se glisser
entre le bourrelet 6k la terre , 6k n'aille remplir ainsi
le petit canal, d'où il résulteroit deux inconvéniens;le premier

, que cette fonte entrée dans le trou qui
traverse le bourrelet, s'en retire difficilement 6k gâte- '
roit communément l'arbre ; le second, que ce trou
bouche Pair de Pintérieur du noyau raréfié par l'ar-
deur de la fonte qui l'enveloppe, ne trouvant plus
par où s'échapper, fait éclater le noyau assez pour
y introduire de la fonte, ou assez au moins pour faire
un bouillonnement qui ne manque pas de faire un
trou dans la partie supérieure de la bombe qui est le
culot, quand on coule les anses au bas , ce qui leur
donne plus de soliditéjjcette précaution paroîtroit
être inutile, mais elle est toujours sage; 6k comme
il ne coûte rien de la prendre, on ne doit pas y
manquer. C'est à cette première moitié du globe ,que doivent être les crampons de repaire x x ,xx, (fig. 1^) qui servent à en raccorder les deux
parties.

La seconde moitié ajustée exactement fur celle-ci
par les entailles qui reçoiventlescrampons, se tourne
ck se finit avec la première fur laquelle on peut pour
cela la souderen étain, desorte que les deux ensemble
ne fassent plusqu'un seul globe que l'on repartage en-
suite. On a à l'extrémité de l'arbe fixe, un des points
par lequel il doit être tourné; 6k l'on trouve l'autre
en tâtonnant, 6k à Paide d'une circonférencetracée
légèrement au bord de la première moitié. Cette se-
conde moitié a aussi une traverse de fer peur la re-
tirer du châssis ; comme il n'y a point d'arbre qui l'ar-
rête , elle doit être un peu plus épaisse que la précé-
dente

, afin de ne pas plier ; mais commecette moitié
n'a point de prise à Paide de laquelle on puisse la
placer fur la premièrequand on a retourné le châssis,
ck que cela seroit fort difficile, fur-tout pour les
bombes de douzepouces huit lignes, on pratique au
centre q (fig. 16) un écrou de quatre lignes ou en-
viron de diamètre pour les petites bombes , ensorte
qu'à Paide d'une vis emmanchée, comme on voit
enr, (mêmefig.) on la manie plus facilement 6k plus
sûrement. Le manche de cette vis demeure, quand
on veut couler par le culot, jusqu'à ce que la pièce
soit moulée, 6k son vide fait alors un évent : si,
au contraire, on veut couler par les anses, on le
supprime dès que la pièce est placée, 6k on couvre
le trou de Pécrou d'un morceau de papier de la gran-
deur d'un écu, pour empêcher le fabled'y tomber.

II n'est pas, fans doute, nécessaire de dire que
quand on veut couler par les anses, on place fur
chacune d'elles une coulée ou cheville de bois ar-
rondie en cierge 6k affleurant le châssis , 6k que l'on
en place deux pareillement disposées aux côtés du

manche dont on vient de parler, lorsqu'on a dessein
de couler par le culot.

On voit par la coupe des châssis, fig. iy, la ma-
nière dont le noyau est invariablement contenu par
la clavette V, dans le milieu du vide que le modèle
a fait dans le fable. 11 ne faut pour cela qu'avoir at-
tention que les arbres soient entretenus bien droits,
c'est-à-dire, qu'on ne les tire point deuravers pour
les arracher de la bombe quand elle est coulée ,qu'on ne les jette pas négligemmentà quatre pas de
foi, comme on fait assez ordinairement les lances ;
6k qu'enfin

, s'il s'en rencontre de fausses, Pouvrier
qui doit s'en appercevoir en plaçant fur le tour, les
fasse réparer fur le champ. S'il a manqué à cette at-
tention, elle n'échappera pas à celui qui, plaçant le
noyau dans le châssis, voit, fans pouvoir s'y trom-
per, si le vide qui reste entre le noyau 6k le fable ,n'est pas régulièrementégal. II vaut bien mieux, dans
cette circonstance, rompre le noyau pour en faire
redresser l'arbre

, que de faire une mauvaise bombe;
car Pouvrier qui pèche en suivant la nouvelle mé-
thode est d'autant plus coupable, que ce ne peut ja-
mais être fans connoissance de cause; il est certain de
bien faire pour peu qu'il le veuille. C'est la diffé-
rence de Pancien usage à celui-ci.

II n'est plus question que des anses qu'on paroît
avoir oubliées dans l'article, où la façon de les mouler
scmbloit devoir prendre place ; mais quoiqu'ellesse
forment dans' le fable avec autant de facilité que de
précision , on a cru devoir en parler un peu plus au
long.

Llles doivent se faire en bois selon les proportions
requises dans les conditions du marché

,
ck telles

qu'on les voit (mime planche) fig. 18,19 , 20. Elles
(or.t réunies par un petit goujon dans leur milieu A,
où elles ont environ une ligne de moins que vers le
bas, afin que chaque moitié ayant un peu de dé-
pouille, se retire plus aisémentdu sable par Pintérieur
du demi-globe de cuivre, percé pour cela de quatre
trous dans les emplacemens des anses, ensorte que
les trous de forme elliptique, fig. 21, soient assez
grands pour qu'elles y passent aisémentaprès qu'elles-
iont moulées.

Les anses se retirent, comme il vient d'être dit
T

par Pintérieur du demi-globe, 6k à Paide de deux
petïteschevillesD,D, qui passent dans cet intérieur.

II ne reste qu'à voir comment ces anses peuvent
se soutenir lors du moulage fur la surface du globe ;
le voici. Deux morceaux de bois D, nommés sup-
ports ,fig. 19,20,21, seront ajustés ensorte que leur
centre E F (fig. 19 ) suive exactement la courbure
intérieure du demi-globe à l'endroitde l'emplacement
de Panse, ck que leur longueur soit telle qu'étant
coupée tant soit peu en siffletàfextrémitéG,(fi<r.2o)
ils puissent, appuyant par leur ceintre fur l'emplace-
ment de Panse ck fermant les deux trous ,

être serrés
fur la traverse H I (fig. 21 ) quand on les y pressera
du pouce, 6k se détacheravec la même facilité quand
il en sera besoin.

On marquera fur la surface convexe EF (fig. 19 )
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le circuit des trous du demi-globe, afin que clouant

proprement en ces endroits deux petits morceaux
de bois c, d, e,f, de la figure de ces trous, & de
la demi-épaisseur du métal en cet endroit, la pièce
soit plus assujettie. Ils doivent être de la demi-épaisseur
du métal, parce que les anses entrant aussi de l'autre
demi-épaisseur, seront sujettes à moins de mouve-
ment. On conçoit aisément, sans doute, qu'il faut

que les mêmes endroit1. D 6k F soient percés de fa-

çon à recevoirtrès au large le> petites chevilles D D,
{.fi". 18) qui ne doivent point gêner les supports
quand on veut les retirer pour faire tomber les
anses. On espère qie ce discuirs répandra assez de
lumière fur cette mérhode de faire les bombes, pour
ne laisser aucunes difficultés à ceux qui, voulant bien
se détacher des préjuges, cherchent sincèrement le
bien de la chose.

II convient cependant d'ajouter à tout ce qui vient
d'être dit, la manière de tracer le calibre par le moyen
duquel on forme le noyau. C'est ce que lesjÍ£. 22 6k

23 représentent.
II s'agit d'une bombe de huit pouces, ^n suppose

que l'on ait une planche de neuf lignes d'épaisseur
environ, bien dressée df-s deux côtés pour qu'elle
appuie exactement fur les deux longeronsde l'atelier,
comme on voit dans la fip 22 ; que son arête A, F,
soit dressée comme celle d'une règle ; 6k que cette
planche ait 20 pouces de longueur,distancedéterminée
par dix pouces d'intervalle d'un longeron à l'autre

,six pouces pour la largeur des deux longerons , 6k

quatre pouces au-delà, afin que débordant de deux
poucesde part 6k d'autre, il y ait assezde prise pour la
placerou la relever dans le besoin.

Cela poíé, il faut partager la longueur de l'arête
A B en deux égalementau point O

, 6k de ce point,
comme centre, décrire un demi cercle de 3 pouces
2 lignes de rayon, le noyau devant avoir 6 pouces
4 lignes de diamètre ; mais comme le demi-cercle
demeurant en cet état de régularité, donneroit à la
bombe des épaisseurs par-tout égales

,
6k qu'elle doit

avoir 3 lignes de plusau culot qu'il faut retrancher au
noyau, on reculerade trois lignesà la gauche le centre
du second cercle : on aura Parc c d au lieu de Parc
H d (fig. 22 )

, ce qui donnera ce que l'on cherche ;
ensuite l'on prendra onze lignes de C en D, tant pour
exprimer la hauteur ou Pépaisseur de la lumière qui
doit en avoir dix, que pour avoir en fus une ligne de
hauteur, qui, comme on a précédemmentexpliqué ,doit entrer dans le fable pour éviter plusieurs ac-
cidens. On élèvera au point D une perpendiculaire
DI de cinq lignes ,

moitié du diamètre du gros bout
du bourrelet ou de la plus grande ouverture de la
lumière

,
6k par le point 1 on tirera à C D une pa-

rallèle seulement jusqu'à E ; puis au point C une
autre perpendiculaireC F de quatre lignes 6k demie,
moitié du diamètre de la plus petite ouverturede la
lumière, on tirera la ligne E F qui en marquera la
hauteur.

On appercevra aisément que la révolution de la
surface contenue entre cette 'ligne courbe 6k l'arête

de la planche , si elle tournoit autour d'une ligné '
sans épaisseur, donneroit un noyau parfait ; mais
comme il s'en faut qu'elle ne puisse approcher l'axe
rationel de l'arbre de toute la demi-épaisseur de la"
vis d'une part, 6k de l'autre de tout le demi-diamè-
tre du gros bout du bourrelet, on retranchera de
E en G

, par une parallèle à Pépaisseur de la planche
la moitié du gros bout du bourrelet, 6k l'on cou-
pera de même de H en K par une parallè'e à l'arête ,
un espace de trois lignes & demie de largeur , moitié
du diamètre de la vis. la planche raillée en cette
sorte, c'est-à-dire toute la partie laiss-e en noir étant
rclervée, il faut retourner la panche de droite à
gauche

,
6k marquer fur cette planche un>point cor-

respondant exactement au poi it I
,

à commencer
duquel 6k suivant toute la courbure jusqu'au point
correspondantau point H : on donnera à cettecoupe
un taìut de quatre à cinq lignes de largeur

, pour
faciliter l'entrce de la terre comme il se voit en A ,fig. 23 , qui reprélente la coupe de cette p'anche ;
& comme le tranchant scroit trop aigu s'il demeu-
roit ainsi

, que d'ailleurs la dernière charge se retirant
un peu fur le feu, 6k le noyau en général diminuant
tant au recuit que dans !a fonte, la bombe seroit
trop épaisse si l'on ne faisoit le noyau tant soit peu
pus gros ; on émoussera le tranchant de 'a planche
d'environ une demi-ligne

, en arrondissant tant soit
peu le dessusdu tranchant commeen A, 6k observant
d'ôterun peu moins de demi-ligne à l'endroit E,F qui
doit former la fusée, la terre extrêmement mince en
cette partie ne pouvant guère se retirer.

Quand il sera question de fixer Pemplncementde
cette planche fur l'atelier, à Paide de deux chevilles
de fer x x, (fig. 1, planche XXI) on observera de
placer le point E

, que nous avons dit qu'il falloit
marquer de l'autre côté de la p'anche

,
à un quart de

ligne de distance vis-à-vis l'arête du gros bout du
bourrelet de l'arbre du noyau, en approchant l'autre
côté jusqu'à demi-ligne de distance de la vis.

Planche XXII
,

fig. 1 , profil de Paffut du ca-;
pitaine Espagnol.

Fig. 2 ,
plan du même affût.

Fig. J,Pessieu de Paffut ck un-des moyeuxdes roues.EE, longueur de Pessieu
, non compris les futées. EF,

IG,longueur des fusées. FG, longueur avec les fusées.
LN ou MO , grosseur de Pessieu dont la largeurseroit
dans le plan. LikM,entaillesqui reçoivent les flasques,
N 6k O

,
deux étriers de fer qui assemblent Pessieu

avec le dessous des flasques. P , anneau qui reçoit
les crochets des deux équignons. P Q F

, un des
deux équignons. S S

,
les deux brébans. E 6k E ,les deux heurtequins.

Planche XXIII , suite de la précédente. Fig. 4 ì
plan de Pavant-train du capitaine Espagnol. i)B,
demi-longueur de Pessieu. 5 B, longueur d'une fu-
sée, a b

,
largeur de Pessieu 6k de la sellette, 4,5,

longueur de la sellette. E F , petit bout des limo-
nières qui passent derrière la sellette. ET, F V,
longueur des limonières, il, longueur de l'entre-
toise. K IL , liens. G H, longueur de Pépars. b c ,
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distance entre Pessieu & répars, c d, largeur de
répars, de , distance entre l'épars 6k l'entretoife.
*/, largeur de l'entretoife. i Q / R , longueur jus-
qu'aux ragots. Q R, les ragots. Q T , R V, lar-
geur depuis les ragots jusqu'à l'extrémité des limo-
nières. D, cheville ouvrièrequi est reçue dans l'ou-
verture de l'entretoife de lunette. M , plaque de
sellette, m n , les fayes. 4 6k 5 ,

liens de sellette. 3 ,trou pour recevoir l'S. On a coupé cette rouepour
laisser voir de combien elle est écouée. 2 , anneau
d'essieu.

Fig. /, l'avant-trainen élévation. AB, longueur
de Pessieu, y compris les fusées. K L, la sellette
qui repose sur Pessieu , 6k y est fixée par les liens
4,1. 5 , H

, 6k par les fayes. E F , petits bouts
de limonières arrêtées par les contre-fayes. S S

,les brébans. C D, la cheville ouvrière qui passe par
l'essieu, la sellette 6k la plaque M , 6k est arrêtée

en C par une clavette après qu'elle a passé à tra~
vers Panneau qui reçoit les crochets des équignons
dont les fusées font garnies , ainsi que des heurte-
quins.

Fig. 6 ,
démonstration ou épure du trait d'une

flasque.
Fig. y, lignes proportionnelles aux cinq calibres

de Pordonnancede 1732 ,
6k représentant les têtes

des affûts qui conviennent aux différées calibres.
N. B. Toutes ces planches fur Part de la fonte

des canons , sont de la composition de M. Gouiíier,
dont les connoissances 6k l'exactitudé doivent donner
une entière confiance.

Planche XXlV, plan des trois calibres des pièces
de campagne.

Fig.
1 , Pièce de 12.

Fig. 2 , Pièce de 8.
Fig. 3 , Pièce de 4.

VOCABULAIRE.
A FFUT DU CANON ; c'est la machine de bois
qui sert à soutenir 6k à transporter le canon.

AIRE ; c'est la superficie du dessus de la fosse où
le métal fe fond.

ALÉSOIR ; machine composée 6k armée de forets,
qui sert à forer ks canons 6k à égaliser leur surface
intérieure.

ALÉSURES ; parties de métal détachées par les
forets de l'alésoir.

AME DU CANON ; c'est la partie intérieure 6k con-
cave du canon.

ANSES DU CANON ; ce font deux espèces d'an-
neaux de même métal que la pièce , placés vers les
tourillons du côté de la culasse : on leur donne or-
dinairement des figures d'animaux, 6k ils servent à
passer des cordages pour faire mouvoir le canon.

ASTRAGALE ; ornement fur une pièce de canon
composé de deux moulures, l'une ronde faite d'un
demi-cercle , l'autre d'un filet.

BASCULE ; machine à laquelle le foret de Palé-
soir est fortement appliqué.

BASILIC ; on a ainsi appelé une pièce de canon
sur laquelle la figure de cet animal étoit représentée.

BOMBE ; c'est un gros boulet creux qu'on remplit
de poudre , 6k qu'on jette par le moyen du mortier
fur les endroits qu'on veut détruire.

BOUCHE ; se dit de Pouverture d'une pièce de

canon.
BOULET ; grosse balle de fer dont on charge le

canon.
BOULETS CREUX ; boîtes de fer qu'on remplit d'ar-

tifice 6k de balles de plomb ,
de clous 6k de mitrailles.

BOULETS MESSAGERS ; boulets couverts de
plomb , 6k ayant une foible charge de poudre pour
les faire tomber dàns une place de guerre , 6k y
porter des nouvelles.
—A tange 6k à chaîne ,

imaginés pour faire plus
de ravage.

A deux têtes; il étoit enveloppé d'une toile sou-
frée , 6k étoit destiné à mettre le feu dans les voi-
les des vaisseaux.

Barrés; c'étoient deux moitiés de boulets jointes
ensemble avec une barre de fer , 6k chargés de
mitrailles.

.—Coupé ou séparé ; ce sont deux moitiés de boulet.
—Rouge , ou qu'on fait rougir pour porter l'incen-

die dans une ville.
BOURRELET ; c'est l'extrémité d'une pièce de ca-

non du côté de son ouverture ou de la bouche.
BOUTON ; c'est Pépaisseur du métal en forme de

bouton
,

qui termine le canon du côté oppose à fa
bouche.

CALIBRE ; c'est la grandeur ou le diamètre de
Pouverture de la bouche d'une pièce de canon , ou
de Pépaisseur du boulet ; ou même le compas à
branches courbes

, ou tel autre instrumentqui sert
à prendre ses mesures.

CANON ; arme à feu de fonte ou de fer, propre
à jeter des boulets de plomb ou de fer.

CANON A L'ESPAGNOLE ; canon qui avoit une
chambre au fond de l'ame en forme de sphère un
peu applatie.

A la Suédoise; pièce de quatre livres de balle
6k d'un transport facile, ne pelant que 600 livres
environ.
De campagne ou de bataille ; pièces en usage à

la guerre 6k à la suite des armées.
CHAMBRE ; c'est la partie qu'occupe la poudre

dont on charge une pièce de canon ; il y a des cham-
bres cylindriques

,
sphériques ; il y en a à poire 6k à

cône tronqué : on nomme aussi chambres les crevas-
ses ou creux qui se forment dans le métal d'une
pièce de canon.

CHAMP DE LUMIÈRE ; c'est Pétendue ou l'ef-
pace que doit occuper la lumière.
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CHAPE ; ce terme se dit du moule fait avec de

h potée ou terre argileuse 6k composée.
CHAPELET ; on donne ce nom à des barreaux

d'acier arrangés en croix ,
qui servent à soutenir le

noyau bien droit dans la chape du moule d'une
pièce de canon.

CHAT (le); morceau de fer, soit à deux soit
à trois griffes ,

monté fur un champ de bois , qui
sert à parcourir Pintérieur des pièces de canon pour
y découvrir les chambres ou crevasses

, s'il y en a.
COLLET D'UNE PIÈCE DE CANON ; c'est la partie

du canon comprise entre Pastragale 6k le bourrelet.
COQUILLE ; c'est la partie supérieure de la lu-

mière du canon , ayant la figure d'un cône tronqué
renversé.

COULÉE ; ouverture du fourneau sur la face de
devant.

COULEVRINE ; nom donné à une pièce de ca-
non , à cause de la figure d'une couleuvre que l'on
représentoit desltis.

COURONNE ; ornement qui termine une pièce de
canon ou une partie distincte de cette pièce.

CULASSE ; c'est dans une pièce de canon Pépais-
seur du métal, depuis le fond de fa partie concave
jusqu'au bouton.

DÉCROTÉE; (pièce). Cette expressionse dit d'une
pièce à laquelle on a donné une forme régulière ,çn enlevant tous les excédens du métal au sortir de
la fonte.

DÉPOUILLE, (mettre le trousseau en) ; c'est en dé-
tacher la natte qui le couvroit.

DIABLE ; nom que les fondeurs donnent au chat
ou à la machine à griffes qui sert à découvrir les
défauts de Pintérieur des pièces de canon.

DOUCINE ; c'est une moulure ondoyante
, moitié

convexe 6k moitié concave.
ECHANTILLON (P) ; on nomme ainsi une plan-

che de douze pieds ou environ , dans laquelle sont
entaillées toutes les différentes moulures du canon ,dont l'impreffion se fait fur le moule par le frot-
tement.

ECHENOS ; rigoles faites avec une terre grasse
bien sèche, autour de la fosse , servant de conduits
au métal du fourneau dans le moule.

EVENT, tuyau ménagé dan» Pintérieur du moule
d'une pièce de canon, pour donner issue à Pair ouè la fumée.

GÂTEAU ; c'est Pâmas des grains de métal, atta-
chés au fond de Pâtre d'un fourneau.

GORGE ; moulure arrondie, qui sert d'ornement
fur une pièce de canon.

GRAINS ( la mise des) consiste à faire entrer du
métal par le trou de la lumière d'une pièce de
canon.

GRENADE ; espèce de petite bombe de même
diamètreou calibre qu'un boulet de quatre livres , 6k
qui est chargé de quatre à cinq onces de poudre,

•
LAVURES;ce sont les portions métalliques qu'on

e séparées du résidu d'une fonte. |

LISTEL ; bande ou règle d'ornement fur une pièceî
de canon.

LUMIÈRE; c'est l'ouverturequ'on fait dans Pépais-
seur du métal, proche la culasse, & par laquelle
on met le feu à la poudre qui est dans le canon.

MASSELOTTE, (la) est l'excédent du métal qui
a servi à former une pièce de canon.

MORTIER ; pièce plus courte que le canon, mais
de même métal, servant à jeter des bombes, &
quelquefois des grenades.

MORTIER PERDREAUX OU A PERDREAUX;celui
qui est accompagné de plusieurs autres petits mor-
tiers , pratiqués dans Pépaisseur de son métal. Ces
petits mortiers sont propres à tirer des grenades.

MORTIER A LACOEHORN; mortier de Pinvention
de Pingénieur de ce nom, qui s'en servoit pour
jeter des grenades.

MOULE ; c'est un creux construit avec une terre
composée, pour y faire couler le métal fondu qui
doit former une pièce de canon.

NOYAU ; espèce de barre de fer longue 6k cylin-
drique

, que l'on place au milieu de la chape du
moule d'une pièce de canon, pour en former l'ame.

OBUS,OBUSIER ou HAUBITZ ; espèce de mor-
tier qui se tire horizontalement, comme le mortier
ordinaire.

OMBRE, (séchera P) se dit d'une matière que
l'on fait sécher sans le secours du feu.

PIERRIER ; sorte de canon ou de mortier, qui a
ordinairement quinze pouces de diamètre à fa bou-
che

, 6k deux pieds sept pouces de hauteur.
PLATE-BANDE; c'est une partie du canon qui a

un peu plus d'élévation que le reste de la pièce. On
peut la considérercomme une espèce de gros ruban
de métal, qui tourne autour de Pépaisseur du canon.

PLINTHE ; c'est une espèce de petite plate-bande
d'ornement sur une pièce de canon.

POTÉE ; terre fine , argileuse, 6k mêlée avec de
la fiente de cheval, de la bourre, ckc.

RECUIT
, ( mettre au ) c'est faire sécher à un

grand feu le moule d'une pièce de canon.
RECUL ; c'est le mouvement en arrière que fait

un canon 6k toute arme à feu.
RÉGLET ; petite moulure plate 6k étroite.
RENFORT; c'est dans la pièce de canon une partie

ordinairementcomposée de trois grosseurs ou cir-
conférences.

RONDEAU ; ornement en rond ou en bourrelet,
fur une pièce de canon.

SCOTIE ; intervalle creusé en rond , entre un or-
nement 6k un autre.

SERPENTINE; nom donné à une pièce de canons
sur laquelle on représentoit un serpent.

SERRIÈRE ; longue 6k grosse pièce de fer pointue,
qui sert à boucher le trou du fourneau où le métal
est en fusion.

SOUFFLURES ; ce terme désigneles renflemensdu
métal occasionnés par Pair, ou par quelqu'autre
accident dans la fonte.

TALON ; se dit du dedans des pointes courbes
d'un



CAN CAN 277
€un compas qui sert a calibrer rouvertufe ïes
canons, ou le diamètre des boulets.

TQRE ; ornement en rondeur fur une pièce de
canon.

TOURILLONS; çe sont les parties rondes 6k sail-
lantes qui se voient aux côtés d'une pièce de canon,
lesquelles , comme deux espèces de bras, servent
à soutenir le canon.

TROÌUSS'EÀTJ; pièce de bois longue, fur laquelle
on met la natte, ensuite la terre qui doivent former,
le moule d'une pièce de canon.

TULIPE DU BOURRELET ; c'est l'arrondissement
du bourrelet,à peu près semblable à une tulipe.

VOLÉE; c'est la partie du canon,depuis les touril;
Ions jusqu'à la bouche. *

GRAVURE DES POINÇONS, ET FONDERIE

DES
CARACTERES D'IMPRIMERIE.
X- E secret ou Part des sondeurs des caractères
d'imprimerie, est dû aux graveurs des poinçons
nécessaires pour former ces caractères mobiles.

Mais il n'est pas possible de bien graver les carac-
tères d'imprimerie

,
si l'on ignore les détails du mé-

canisme de la fonderie ; c'est pourquoi nous allons
réunir les procédés de la gravure 6k de la fonderie,
ck les faire soivre dans un ordre méthodique. Pour
en donner Pintelligence, nous ne pouvons choisir
un meilleur guide dans la description 6k l'explica-
tion de ces deux arts, que M. Fournier le jeune ,célèbre fondeur de caractères de Paris; 6k nous tire-
rons ce que nous avons à dire , soit de son traité
particulier, soit des excellens mémoires qu'il a don-
nés à l'Encyclopédie.

Les caractères d'imprimeriesont autant de petits
parallélipipèdes d'une composition métalliquepar-
ticulière, à l'extrémité desquels est en relief une
lettre ou quelque autre figure employée dans Pim-
pression des livres, 6k dont la surface, enduite
d'encre noire, rouge ou d'autre couleur, 6k appli-
quée fortement par la presse d'imprimeriecontre du
papier préparé à cet effet, y laisse son empreinte.

On conçoit qu'il saut que le caractère qui doit lais-
ser son empreinte sur le papier, soit tourné dans le
sens opposé à Pempreinte.Exemple , pour que le ca-
ractère B donne PempreinteB , il faut que ce carac-
tère soit disposé comme le voici g ; car si l'on sup-
pose un papier appliqué sur ce 3 , de manière qu'il
en reçoive Pempreinte, il est évident que quand on
retournera le papier pour appercevoir Pempreinte
laissée

, les parties de ce g qui étoient à gauche se

trouvant à droite, èk celles qui étoient à droite se

trouvant à gauche, on ne verra plus la figure g,mais
la figure B. C'est précisément comme li le papier
étant transparent, on regardoit le caractère g par-
derrière. C'est-là ce qui rend la lecture d'une forme
(tífficile à ceux qui n'en ont pas Phabitude.

Ans & Métiers. Tome I. Partie J.

On conçoit encore que si l'on avoit autant de ces
petits caractères en relief, qu'il en peut entrer dans
l'écriture, 6k qu'on possédât Part de les arranger
comme ils le doiventêtre pour rendre l'écriture

,
de

les enduire de quelque matière colorante, 6k d'ap-
pliquer dessus fortement du papier , de manière que
ce papier ne se chargeât que des figures des carac-
tères disposés,on auroit Part le plus utile qu'on pût
désirer, celui de multiplierà peu de frais 6k à Pin-
fini les exemplaires des bons livres pour lesquels cet
art devroit être réservé ; car il semble que Pimprime-
rie, mettant les productions de l'esorit humain entre
les mains de tout le monde, il ne faudroit impri-
mer de livres que ceux dont la lecture ne peut
nuire à personne.

Cet art suppose celui de faire les caractères, &
celui de les employer : Part de faire les caractères fe
distribue en deux autres ,

celui de préparer les poin-
çons nécessaires pout\ la fonte des caractères, 6k Part
de fondre ces caractères à laide des poinçons.

On peut donc distribuer Part d'imprimer en trois
parties: i°. Part de graver les poinçons; 2°. Part de
fondre les caractères; 30. Part d'en faire usage , au-
quel nous avons restreint le nom d'imprimerie.

Nous allons exposer ici Part de graver les poinJ
çons, 6k celui de fondre les caractères. Quanr à celui
d'employer les caractères

, on le trouvera à Xarticle
IMPRIMERIE, avec Phistorique détaillé de Part
entier.

Gravure des poinçons.

On peut regarder les graveurs des poinçons
comme les premiers auteurs de tous les caractères
mobiles

,• avec lesquels on a imprimé depuis l'origine
de Pimprimerie : ce sont eux qui les ont inventés,
corrigés 6k perfectionnés par une fuite de progrès
longs 6k pénibles, 6k qui les ont portés dans Pétat
où nous les voyons.

Bbb
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Avant cette découverte , on gravoit le discours

fur une planche de bois, dont une feule pièce fai-

foit une page ou une feuille entière ; mais la diffi-

culté de corriger les fautes qui se gliffoient dans les
planches gravées, jointe à l'embarras de ces plan-
ches qui se multiplioient à Pinfini

,
inspira le dessein

de rendre les caractères mobiles, 6k d'avoir autant
de pièces séparées, qu'il y avoit de figures distinctes

dans l'écriture.
Cette découvertefut faite en Allemagnevers Pan

1440. L'utilité générale qu'on lui trouva, en rendit
les succès très-rapides.Plusieurs personnes s'occupè-
rent en même temps de fa perfection

,
les uns s'unis-

sant d'intérêt avec l'inventeur ; d'autres volant, à

ce qu'on prétend
, une partie du secret pour faire

société à part ,6k enrichir Part naissant de leurs pro-
pres expériences ; de manière que l'on ne fait pas
au juste qui est le véritable auteur de Part admirable
de la gravure des poinçons 6k de la fonderie des
caractères, plusieurs personnes y ayant coopéré pres-
que en même temps : cependant on attribue com-
munément Pinvention de graver 6k de jeter en
fonte les caractères à Pierre Schoeffer

,
associé 6k

gendre de Faust de Mayence; 6k l'honneur de cette
belle découverte est passé à Jean Guttemberg

, gen-
tilhomme allemand, fans doute parce qu'il la per-
fectionna.

Les graveurs des caractères font peu connus dans
la république des lettres. Par une injustice, dont
on a des exemples plus importans

, on a prodigué
aux imprimeurs qui ont fait les plus belles éditions,
une réputation 6k des éloges,que dévoient au moins
partager avec eux les ouvriers habiles qui avoient
gravé les poinçons fur lesquels les caractères avoient
été fondus ; fans les difficultés de Part typographi-
que ,

qui sont grandes
, ce seroit comme si l'on eût

donné à un imprimeur en taille-douce la gloire d'une
belle estampe

, dont il auroit acheté la planche, 6k
vendu au public des épreuves imprimées avec soin.

On a beaucoup parlé des Plantins, des Elzevirs,
des Etiennes

,
6k autres imprimeurs que la beauté

6k la netteté de leurs caractères ont rendus célòbres ,fans observer qu'ils n'en étoient pas les auteurs, 6k
qu'ils n'auroient proprement que montré Pouvrage
d'autrui, s'ils n'avoicnt travaillé à le faire valoir par
les soins d'une impression propre 6k bien soignée.

NOUS ne prétendons point ici déprimer Part ap-
pelle proprement typographique; il a ses règles, qui
ne sont pas toutes faciles à bien observer,& sa diffi-
culté

,
qu'on ne parvient à vaincre que par une

longue habitude du travail. Ce travail se distribue
en plusieurs branches, qui demandent chacune un'talent particulier. Mais n'est-ce pas assez pour Pim-
primeur de la louarge qui lui revient du mécanisme
de la composition

,
de la propreté de Pimpression

,de la pureté de la corcecìion, &c. sans lui transporter
encore celle qui appartient à des hommes qu'on a
laissés dans Poubli, quoiqu'on leur eût Pobligation
de ce que Pimprimerie a de plus beau ? car une
chose qui doit étonner, c'est que les écrivains qui

ont fait en dîfférens temps Phistoire de 1 imprimerie ,
qui en ont suivi les progrès,6k qui se sont montrés,
les plus'instruits fur cet objet, se sont fort étendus
fur le mérite des imprimeurs ,

fans presque dire un
mot des graveursen caractères; quoique l'imprimeúr

ou plutôt le typographe , ne soit au graveur , que
comme un habde chanteur est à un bon composi-
teur de musique.

Les premiers poinçons que l'on grava , furent les
lettres gothiques bâtardes ou allemandes ,

dont on fit
usage pendant le premier siècle de Pimprimerie;
puis l'on inventa le caractère que l'on appella lettres
bourgeoises, qui tiennent le milieu entre le gothique
6k celles d'à-présent, dont on imprima beaucoup de
livres

, tant à Venise , Rouen , Lyon , qu'à Paris ;
enfin le caractère romain , dont on attribue Pinven-
tion à Aide Manuce ,

italien.
C'est pour rendre à ces artistes la gloire qui leur

est due
, que M. Fournier le jeune, lui-même habile

fondeur 6k graveur en caractères à Paris, en a fait
mention dans un livre de modèles de caractèresd'im-
primerie , qu'il a publié en 1742.. H a mis au nombre
de ceux qui se sont distingués dans Part de graver
les caractères, Simon de Colines ,

né dans le village
de Gemilly ,près Paris; il gravoit en 1480 des carac-
tères romains, tels que ceux que nous avons aujour-
d'hui. Aide Manuce faisoitla même chose 6k dans le
même temps à Venise. Claude Garamond

,
natif de

Paris, parut en 1510, 6k porta ce travail au plus
haut point de perfection qu'il ait jamais acquis,soit
par la figure des caractères ,

soit par la justesse 6k[la
précision avec lesquelles il les exécuta.

Vers le commencementde ce siècle on a perfec-
tionné quelques lettres , mais on n'a rien ajouté à
l'exactitude 6k à l'unisormité que Garamond avoit
introduites dans son art. Son caractère depetit-romain.
étoit connu dans toute PEurope sous le seul nom de
Garamond. Ce fut aussi lui qui exécuta, par ordre
de François premier , les caractères grecs qui ont tant
fait de réputation à Robert Etienne.

Les poinçons de cet habile artiste François, sont
passés à M. Fournier l'ainé

,
sondeur de Paris

,
qui

fait si bien les faire valoir 6k les mettre en hon-
neur : témoins les superbes impressions de M. Didot
l'ainé, qui donne tant d'éclat à Pimprimerie fran-
çoise.

Robert Granjon, aussi de Paris, fils de Jean
Granjon, imprimeur 6k libraire, grava de très-
beaux caractères grecs 6k latins ; il excella dans les
caractères italiques. 11 passa-à Lyon en i^o: il y
travailla huit ans , au bout desquels il alla à Rome,
où le pape Grégoire XIII l'avoit appelle pour gra-
ver des caractères hébreux

,
syriaques , arabes ,

grecs, arméniens; ce qu'il exécuta.
Les caratt rcs de ce graveur ont été plus estimés

que ceux d'aucun de íes contemporains : ils étoimt
dans le même goût, mais plus finis. Les frappes
ou matrices s'en sont fort répandues en Europe, 6k
elles lervent encore en beaucoup d'endroits.

Le goût de ces italiques a commencéà passer v«rs
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le commencement du dix-huitième siècle : cette es-
pèce de révolution typographique fut amenée parles sieurs Grandjean 6k Alexandre,graveurs du roi,
dont les caractères servent à Pimprimerie royale. En
1742 ,

M. Fournier le jeune , que nous avons déja
cité avec éloge, les approcha davantage de notre
manière d'écrire, par la figure, les pleins 6k les
délies qu'il leur donna.

Guillaume le Bé, né àTroyes en Champagneversl'an 1525 , grava plusieurs caractères, 6k s'appliqua
principalement aux hébreux 6k rabbiniques; il tra-
vailla d'abord à Paris ; de-là il alla à Venise , à
Rome, ckc. II revint à Paris

,
où il mourut. Robert

Etienne à beaucoup employé de ses caractères dans
ses éJitions hébraïques.

Jacques de Sanlecque
,

né à Cauleu, dans le Bou-
lonois en Picardie

, commença dès son extrême jeu-
nesse à cultiver la gravure en caractères. II travailloit
vers Pan 1558 ; il y a bien réussi. C'est lui qui agravé les caractères syriaques

, samaritains
,

chal-
déens & arabiques pour la fameuse Bible polyglotte
de Messire Guy Michel le Jay, maître des requêtes.
C'est encore lui qui a gravé 6k fondu le premier
caractère de musique portant ses règles. Avant lui,
on les imprimoità deux fois, les règles les premières,
6k eníuite la note.

Jacques de sanlecque son fils
, né à Paris

, com-
mença par étudier les lettres ; il y fit des progrès

,ck se rendit aussi digne successeur de,son père dans
la gravure. Sanlecque, père 6k fils

,
étoient en 1614

les seuls graveurs qu'on eût à Paris. Le fils exécuta
de très-belles notes de plain-chant èk de musique;
plusieurs beaux caractères , entre lesquels on peut
nommer le plus petit qu'on connût alors à Paris,
6k que nous appelions la Parisienne. II grava ce ca-ractère pour Popposer à celui que Jean Jeannon

,
graveur , fondeur 6k imprimeur de la ville de
Sedan, venoit de donner au public sous le nom
de Sédanoife.

M. Fournier le jeune , juge très-compétent par la
connoissance qu'il a 6k de son art & de l'histoire de
cet art, prononce sévèrement que depuis Sanlecque
fils, jusqu'au commencementdu dix-huitième siècle

,il ne s'est trouvé en France aucun graveur en ca-
ractères,.tant soit peurecommandable. Lorsqu'il fut
question de distinguer les i 6k les u consonnes 6k \

voyelles , il ne se trouva pas un seul ouvrier en état ]

d'en graver passablement les poinçons ; ceux de ces i

ancienspoinçonsqu'on retrouve de tempsen temps,
montrent combien Part avoit dégénéré. II en sera
ainsi de plusieurs arts, toutes les fois que ceux qui
les professent seront rarement employés ; on fond
rarement des statues équestres ; les poinçons des
caractères typographiques sont presque éternels. 11

est donc nécessaire que la manière de s'y prendre 6k
d'exceller dans ces ouvrages , s'oublie en grande
partie.

Enfin , M. Fournier le jeune , très-habile graveur
6k fondeur de caractères , qui fleurissoit en 1740 , a
beaucoup perfectionné ces deux arts, soit en corrj- |

géant, soit en perfectionnant, soit même en inven-
tant plusieurs parties des objets relatifs aux carac-
tères 6k à Pimprimerie

, commenous aurons occasion
de le faire observer dans la fuite de cette des-
cription.

La gravure des caractères est proprement le secret
de Pimprimerie ; c'est cet art qu'il a fallu inventer
pour pouvoir multiplier les lettres àli'infini, 6k ren-
dre par-là Pimprimerie en état de varier les com-
positions autant qu 'une langue a de mots , ou que
Pimagination peut concevoir d'idées , 6k les hommes
inventer de signes d'écriture pour les désigner.

Passons présentement aux procédés de Part de
graver les poinçons des caractères.

Procédés de l'an de graver des poinçons.
Avant de graver un caractèrequelconque

,
il faut

déterminer la grandeur respective des lettres courtes,
des longues 6k des pleines, relativement à la force de
corps fur lequel on le veut faire

,
afin que les extré-

mités des lettres longues rempl ssent exactementledit
corps, comme les a, c, e,m, n, t; les petites
capitales A, B, C, D, E, 6k autres de même gran-
deur. Les longues sont celles qui occupent une plus
grande partie du corps ,

soit par en haut, soit par
en bas, telles que les A, B

,
M

,
b, d, p , q, 6k

autres. Les pleines sont celles qui tiennent tout le
corps, comme /, Q, f,Jsi,ffi, 6kc.

La gravure de la lettre se fait en relies sur un des
bouts d'un morceau d'acier, d'environ deux pouces
géométriques de long, 6k de grosseur proportionnée
à la grandeur de l'objet qu'on y veut former

, 6k
qui doit y être taillé le plus parfaitement qu'il est
possible

,
suivant les règles de Part 6k les propor-

tions relatives à chaque lettre ; car c'est de la per-
fection du poinçon que dépendra la perfection des
caractères qui en émaneront.

On fait les poinçons du meilleur acier qu'on peut
choisir. On commence par arrêter le dessin de la
lettre :

c'est une affaire de goût ; 6k l'on a vu en
différens temps les lettres varier , non dans leur
forme essentielle , mais dans les rapports des diffé-
rentes parties de cette forme entre elles. Soit le
dessin arrêté d'une lettre majuscule B , que nous
prendrons ici pour exemple ; cette lettre est com-
posée de parties blanches 6k de parties noires : le
premières sont creuses , 6k les secondes font sail-
lantes.

Du Contre-poinçon.

Pour former les parties creuses
, on travaille un

contre-poinçond'acier de la forme des parties blan-
ches

,
& qui représente la figure intérieure de la

lettre. Voyez plancheI, fig. 1, n°. f, 2, le contre-
poinçon de la iettre B ; ce contre -poinçon étant
bien formé ,

trempé dur
,

6k un peu revenu ou
recuit, afin qu'il ne s'égrène pas , fera tout prêt à
servir.

C'est de la précision du contre-poinçon que dé-
pend la perfection de la forme de la lettre. Pour s'af*

Bbb ij



38o CAR CAR
surer de cêtte perfection, on le frappé avec une
petite masse sur du plomb ou sur du métal servant a
la fonte des caractères. Après avoir enlevé fur ce
métal, avec un canif bien tranchant, les rebords oc-
casionnés par le refoulement qu'a fait la pression ,
l'on dessine la lettre à l'entour avec une pointe à
tracer; puis dessus l'on présente le calibre dans le-
quel cette lettre doit entrer ; on voit par-là si elle
est bien formée 6k de grandeur convenable. On
augmente ou diminue, 6k on retaille ce contre-
poinçon

,
jusqu'à ce qu'on le juge dans Pétat où il

doit être pour remplir le calibre dans la dimension
convenable à la figure de la lettre que l'on veut
faire.

Du Poinçon.

Le contre-poinçon sait
,

il s'agit de faire le poin-
çon : pour cela on prend de bon acier , on en dresse

un morceau de grosseur convenable, que l'on fait
roucir au feu pour le ramollir ; on le coupe par tron-
çons de la longueur dont nous avons dit plus haut.
On arrondit un des bouts qui doit servir de tête, 6k
l'on dresse bien à la lime l'autre bout, ensorte que
la face soit bien perpendiculaireà Paxe du poinçon;
ce dont on s'assurera en le passant dans l'équerre à
dresser fur la pierre à l'huile ,

ainsi qu'il sera expli-
qué ci-après. On observeencore de bien dresserdeux
des longues faces latérales du poinçon , celles qui
doivent s'appliquercontre les parois internes de Té-
querre à dresser. On fait une marque de repaire fur
une de ces faces : cette marque sert à deux fins :
1°. à faire connoître le haut ou le bas de la lettre,
selon le côté du poinçon sur lequel elle est tracée ;
a0, à faire que les mêmes places du poinçon regar-
dent

, à chaque fois qu'on le remet dans Péquerre
,les faces de Péquerre contre lesquelles elles étoient

appliquées la première fois. Cette précautionest très-
essentielle ; fans elle on ne parviendroit jamais à
bien dresser la petite face du poinçon fur laquelle
la lettre doit être , pour ainsi dire , découpée.

Lorsqu'on a préparé le poinçon , comme nous
venons de le prescrire , on le fait rougir au feu
quand il est très-gros ; quand il ne l'est point , il
suffit que l'acier soit recuit pour resevoirPempreinte
du contre-poinçon.

Recuit de tacier.

II y a une manière de faire recuire l'acier pour
le rendre doux 6k aisé à travailler

,•
sur-tout pour les

ebjets d'ornemeut où il faut employer le burin. On
met les morceaux d'acier dans un creuset , 6k l'on
en remplit les interstices avec de la fuie de chemi-
née. Le creuset fermé d'un couvercle 6k luté avecde la terre grasse

,
est míá au/eu ; 6k lorsqu'il est

bien rouge , on le laisse dans le même feu où il se
refroidit peu à peu. Ces opérations rendent l'acier
plus doux

,
plus malléable

,
6k fait qu'il résiste moins

à l'effort du contre-poinçon ou du burin.
Le contre-poinçon étant donc ainsi préparé , onJe serre dans un tas clans lequel il y a une ouver-

ture propre a le recevoir. On l'y affermit par deûtf
vis , la face perpendiculaire à l'axe tournée er»
haut ; on présente à cette face le contre-poinçor»
qu'on enfonce à coups de masse dans le corps di*
poinçon qui reçoit ainsi Pempreintedes parties creu-
se» de la lettre.

Empreinte du caractère.

Cette empreinte ou prosondeur d'oeil peut êtrí
d'un quart de ligne géométrique pour les petits ca-
ractères , 6k toujours en augmentant de profondeur
à mesure que la figure des lettres est plus grande.
C'est la mesure que les anciens maîtres ont suivie
pour la profondeur de leurs caractères ,

6k elle a'
été regardée comme suffisante.

Le graveurdoit observer de ne point donner trop'
de talus aux lettres , soit dans Pintérieur par le con-
tre-poinçon ,

soit à l'extérieur par la lime. Ce dé-
faut procure au caractère

,
à mesure qu'il s'use, un-

épaississement désagréable.-
On retire le contre-poinçon , on ôte le poinçon-

du tas ; on le dégrossit à la lime , tant à la surface
perpendiculaireà l'axe , qu'à sa surface latérale ; on'
le dresse sur la pierre à l'huile avec Péquerre. Il y
en a qui tracent quelquefois avec une pointe d'a-
cier bien aiguë

,
Te contour extérieur des épaisseurs-

des parties saillantes de la lettre ; mais quand le
contre-poinçonest bien fait, le graveur n'a qu'à se
laisser diriger par la forme. On enlève à la lime les-
parties qui sont situées hors du trait de la pointe
aiguë, quand on s'en sert, ce qui arrive toujours-
dans la gravure des vignettes ; on observe bien de
ne pas gâter les contours de la lettre en emportant-
trop. On dresse la lettre fur la pierre à huile

, pour
enlever les rebarbes que la lime a occasionnées ;.
on finit la lettre à la lime

,
èk quelquefois au burin

v
ne laissant à cette extrémité que la lettre feule

,
telle

qu'on voit la lettre B fig. 3 de la même planche I.
Cette figure montre le poinçon de la lettre B ache-
vée , après que la lime a enlevé en talus les parties
qui excédoient les contours de cette lettre.

Si l'on veut s'assurer de la qualité de la lettre J
il faut prendre une empreinte du poinçon : pour ceteffet, on le présente à la flamme d'une bougie afin
de l'échauffer , 6k de lui ôter

, outre l'huile qui est;
dansl'oeil, un peu d'humiditécausée par la fraîcheur
de l'acier ; puis on l'essuie avec un linge , ensuite
on le présente à la fumée de la bougie : il en reçoit
alors une teinte d'unbeau noir ; on l'appuie fur une
carte un peu mouillée ou humectée par Phaleine ;
il y laisse avec la plus grande propreté la teinte de
noir dont il étoit chargé. La lettre étant pour lors
dans le sens où elle doit être vue , on juge de si»
perfection ou de ses défauts.

L'équerre à dresser qu'on voit planche I,fig. 6 i
est un morceau de bois ou de cuivre formé pardeux parallélépipèdesABCD, ABEF, qui forment
un angle droit fur la ligue A B ; ensorte que quand
l'équerre est posée sur un plan , comme dans cette
même figure numérotée f, 1 , cette ligne A B soit
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perpendiculaire au plan. La partie inférieure de l'é-
querre , celle qui pose sur le plan ,

est garnie d'une
' semelle d'acier ou d'autre métal, bien dressée sur

la pierre à huile qui doit être elle-même parfaitement
plane. On placele poinçon dans l'angle de l'équerre ;
on l'y assujettit avec le pouce 6k avec le reste de
la main dont on tient l'équerre extérieurement ; ori
promène le tout fur la pierre à huile

•»
fur laquelle

on a soin de répandre un peu d'huile d'olive. La
pierre use à-la-fois 6k la semelle de l'équerre 6k la
partie du poinçon ; mats comme l'axe du poinçon
conserve toujours son parallélisme avec l'arête an-
gulaire de Péquerre A B ; 6k que l'équerre, à cause
de la grande étendue de sa base

, ne perd point sa
direction perpendiculaireau pl.in de la pierre ; il s'en-
suit qu'il en est de même du poinçon , qu'il est dressé,
ck que le plan de la lettre est bien perpendiculaire à
l'axe du poinçon.

.Quand le poinçon a reçu cette façon, on le trempe
pour le durcir. On le fait ensuite un peu revenir ou
recuire, afin qu'il ne s'égrène pas quand on s'en
servira pour marquer les matrices ; c'est de fa ferme
consistance que dépend fa dureté 6k fa bonté. Trop
dur, il se brise facilement ; trop mou, les angles de
fa lettre s'émoussent, 6k il faut revenir à la taille 6k
à la lime.

Tous les poinçons des lettres d'un même corps
doivent avoir une hauteur égale , relativement à
leur figure. Les capitales doivent être toutes de
même grandeur entre elles , 6k de la hauteur des
minuscules b

, d, l, &c. 6k autres lettres à queue ;
il en est de même àep,q par en bas. Les minuscu-
les font aussi égales entre elles, mais d'un calibre
plus petit, comme m , a , &c. On les égalise avec
un calibre ; ce calibre est un morceau de laiton plat,
ou de tôle ou de fer-blanc carré , de Pépaisseur
d'une carte, sur lequel on taille la hauteur que doit
avoir la figure des lettres. On fait dans ce calibre
trois entailles ; la plus grande pour les lettres plei-
nes , telles que j long , Q capital, &c; la seconde
pour les lettres longues qui sont les capitales

, les
minuscules longues

,
telles que d , b , p , q , &c ;

la troisième pour les minuscules , comme m , a ,
c , e. La lettre du poinçon qu'on présente à l'une
de ces entailles , doit la remplir exactement ; de
forte qu'après que les caractères sont fondus , kurs
sommets 6k leurs bases se trouvent précisémentdans
la même ligne , ainsi qu'on voit dans l'exemple fui-

Vant
2g£i_l2:, &c.

.On emploie les mêmes moyens pour graver les
caractères grecs ,

hébreux, syriaques , arabes 6k

autres ,
à la différence de la taille des calibres près,

qui doivent être réglés par la nature des caraétères.
L'hébreu, par exemple ,

qui n'a point de majus-
cules

,
n'est composé que de lettres courantes, dont

quelques-unes seulementont des queues , lesquelles
excèdent peu la figure des autres lettres qui sont
grosses 6k mattes, 6k qui laissent peu d'intervalle

entre les lignes.

Les lettres courantes du grec , au contraire , sont
une fois plus petites .que les lettres hébraïques du
même corps, parce que le grec renferme, comme
le caractère romain ,

des majuscules
,

des lettres
courtes , des lettres longues, 6k des lettres pleines
en différens sens.

II en est de même des autres caractères orientaux
qui diffèrentautant par leurs figurai que par leurs
dimensions.

Quant à la plus belle figure qu'il est possible de
donner aux caractères

, elle ne peut se décrire : cela
dépend du goût 6k de Pintelligence du graveur.

Les poinçons faits
, ils passent entre les mains du

fondeur, qui doit veiller à ce que les poinçons qu'il
achète ou qu'il fait, aient Pceil bien terminé

, 6k
d'une profondeur suffisante , 6k que les bases 6k som-
mets des lettres se renferment bien entre des pa-
rallèles. On commenceordinairementpar le poinçon
de la lettre M , 6k c'est lui qui sert de règle pour les
autres.

Poinçons des gros caractères.

Lorsque le caractère passe la grosseur daparangon,
il n'est plus guère possible de le contre-poinçonner
à froid ; le poinçon oppose une trop forte résistance.
Pour vaincre cette résistance , après avoir fait à froid
une légère empreinte du contre-poinçonfur le poin-
çon , l'on fait rougir ce dernier dans le feu ; après
quoi on le met dans le creux d'un tas qui ne diffère
des autres, que parce qu'il a une queue en forme
d'enclume, qui sert à le retenir dans un pied ou
billot de bois. Le poinçon étant fortement serré
entre les parois du tas par deux vis , on présente
le poinçon que l'on tient avec une pince dans l'en-
droit où il a déja fait une légère empreinte , 6k là
on l'enfonce à coups redoublés d'une masse.

Cette méthode a un inconvénient ; c'est que l'a-
cier se refoule beaucoup

, ce qui oblige à limer la
surface

,
6k à renforcer de nouveau le contre-poin-

çon. On remédie à cet inconvénient par une autre
manière plus longue

,
mais plus propre. Après qu'on

a fait une légère empreinte fur le poinçon
, on

perce la masse intérieure avec un foret
, au milieu

de Yarchet qui sert à le faire agir ; puis avec de pe-
tits ciselets bien trempés , on enlève à petits coups
de marteau les angles ou parties adhérentes à la
lettre en dedans ; après quoi on présente fur cette
ouverture le contre-poinçon qui , étant enfoncé à
coups de masse , y laisse son empreinte.

II y a des lettresdont la grandeurne permet pasaussi
qu'on les contre-poinçonne, à cause de la trop grande
résistance qu'on éprouve

, comme les lettres qui ser-
vent aux affiches

,
dites grosses de fonte , moyennes

de fonte , lettres de deux points de gros canon ,
6k

autres. Lorsqu'on ne trouve pas d'acier en barre
assez gros pour former ces lettres

, on le fait refouler
parle bout, 6k le reste de la tige devient plus menu,
ce qui n'en vaut que mieux , ou bien l'on fait souder
de l'acier sur des boutsde fer. Cette soudure s'exécute
en faisant chauffer à la forge l'acier 6k le fer jusqu'à
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ce que l'un 6k l'autre soient blancs ; dans cet état,
on pose l'acier fur le fer 6k on les forge ensemble-,

on les joint, on les incorpore ; ensuite on coupe le
fer de la longueur que doit avoir le poinçon , 6k on
forge la tige de façon qu'elle soit plus petite par un
bout que du côté de la lettre.

Ces poinçons étant recuits au feu 6k refroidis, on
les lime de la grandeur juste du calibre ; puis on
dresse la surface d'abord à la lime, ensuite à la pierre
à huile. Quand les surfaces sont ainsi polies 6k

dressées, on y dessine la lettre capitale en (e servant
de Yéquerre à dresser ou équerre mobile , qui, étant
mise d'équerre ,

sert pour les lettres romaines, en
guidant les traits perpendiculaires; 6k lorsqu'il s'agit
de lettres italiques, on incline la branche suivant la

pente qu'on veut lui donner.
Pour faire les traits égaux, il faut tailler fur une

lame d'acier deux pointesdistantes de la largeur juste

que l'on veut donner aux gros traits de lettres. Ces
deux pointes trempées 6k conduites le long de la
branche de l'équerre ,

laissent les deux traces fur
l'acier

,
6k l'entre-deux sera Pépaisseur des gros traits.

Les autres étant tracés de même avec une pointe
,

on dégrossit à la lime tout Pextérieur du contour
de la lettre ; ensuite on fait des trous dans Pintérieur
avec un foret par-tout où il peut pénétrer ; puis avec
une petite masse 6k des cifelets", on dégage le reste
jusqu'aux traits intérieursque l'on approche 6k décide

avec un burin plat, avec une pointe tranchante plus
forte que pour les petits caractères, èk par des bouts
de limes neuves carrés ou demi-rondes dont on
casse un peu l'extrémité, afin que la vivacité du grain
de cette lime pénètre plus bas.

Pour évider le milieu avec des cifelets, on assu-
jettit le poinçon dans un étau , ou dans un billot
avec des vis.

Ces poinçons étant creusés, on unit le fond 6k
les inégalités produites par les coups de ciselet àvec
un petit burin un peu équarri par le" bout, que l'on
promènedans le fond,au moyenduquel on applatit les
éminences, en frappantdessus avec une petite masse.
On passe 6k polit de nouveau le poinçon fur la pierre
à huile , on le repare 6k on l'essaie comme les
autres.

Les lettres plus petites, mais dont les traits con-
tournés ne laissent guère de prise aux contre-poin-
çons , comme les capitales 6k certaines lettres finales
du carailère de finance , se sont de même en les cise-
lant. On réduit les poinçons à la grandeur juste du
calibre ; on unit 6k polit la surface ; 6k l'on y dessine
la figure à rebours avec une pointe à tracer, en lui
donnant toute la grâce 6k tous les contours qu'elle
doit avoir. S'il est échappé quelques faux traits de
pointe, on efface le tout en passant le poinçon fur
la pierre

,
6k on recommence le dessin que l'on évide

3 la lime dans tout Pextérieur ; puis on creuse le
dedans. Lorsqu'il y a quelques parties délicates à
creuser au burin

, on frappe dans le milieu un poin-
çon rend 6k pointu, qui y laisse un petit trou

rond. Le reste se fait avec le burin qui s'abat dani
ce petit trou ,

6k ne gâte rien au-delà.
Les lettres ornées se taillent intérieurement partie

par le poinçon, partie par le burin.

Des vignettes.

Les petits ornemens mobiles qu'on nomme vi-
gnettes ,

font une partie de Part qui a été négl gée par
nos anciens graveurs ; ce qu'ils en ont fait mérite peu
de considération, tant par le nombre que pour la
figure.

La taille des vignettes demande des précautions,
si l'on veut qu'elles puissent servir, par leur combi-
son

,
à la composition de quelques légers dessins.

Pour cela
, il faut qu'elles remplissent le corps fur

lequel on les destine
, 6k qu'elles soient faites fur des

largeurs déterminées 6k correspondantes à d'autres
corps.

L'acier étant dressé à la hauteur 6k largeur que
l'on destine à la vignette, 6k poli fur la pierre, on
dessine dessus avec la pointe à tracer la figure que
l'on a imaginée y mais pour ce dessin 6k cette exé-
cution , il faut du goût 6k de Padresse. Le dessin
étant tracé , on dégrossit l'acier jusqu'aux traits mar-
qué; , puis on évide le dedans avec le burin 6k le
ciselet, 6k on le perfectionne avec la pointe tran-
chante. Après l'avoir passé de nouveau fur la pierre
à huile, on en fait l'essai fur une carte parle moyen
du noir 4e la fumée d'une bougie, 6k on corrige
jusqu'à ce que le poinçon soit parvenu au point où
on le souhaite.

Lorsqu'on veut faire le pendant d'une vignette i
c'est-à-dire

, en répéter la figure dans un sens op-
posé

,
il faut préparer le second morceau d'acier de

même que le premier, auquel on le rend parfaite-
ment semblable. Après qu'il est bien poli, on l'en-
duit d'une légère couche de cire blanche que Ppn
fait un peu chauffer

, on passe ensuite le poinçon
qui est fini sur la fumée d'une bougie

, 6k on Pim-
prime sur celui auquel on travaille : la cire en reçoit
Pempreinte qui se trouve dans un sens opposé : on
en trace les traits ou contours avec la pointe

,
6k

après en avoir ôté la cire, on fuit les traits que la
pointe y a laissés

, comme on a fait pour le premier.
Par-là cette même figure est répétée sûrement dans
un sens opposé.

Les vignettes s'évident presque toutes au burin &
se reparent avec la pointe. Comme il faut que le
burin soit trempé sec pour qu'il puisse mordre fur
l'acier, il arrive souvent que la pointe se casse ; pour
la rétablir promptement, on a une petite meule de
grès montée fur la cuvette.

Lorsque la figure intérieure de la vignette est
susceptible de contre-poinçon, ilïaut employer ce
dernier moyen par préférence.

Des fractions.

Les fractions sont deux chiffres qui, joints à unfilet, sont en trois pièces Pépaisseurjuste d'un corps.
Supposé que l'on veuille faire des fractions de ci-
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téro qui porte douze points typographiques, on
prend un moule de parisienne qui n'en porte que
cinq ; deux chiffre* fondus fur ce corps & mis l'un
fur l'autre, feront dix points. Restent deux points
pour le filet, 6k le tout ensemble fera les douze
points ou le corps de cicéro

, comme dans cet
exemple ,98 \.

Lts chiffres étant fondus, on en prend deux, 6k
après les aVoir frottés légéremment fur le corps

, onles met l'un fur l'autre entre deux m ou entre deux
chiffres de cicéro, le tout fur une glace ; on ajoute
fur les deux chiffres de parisienne, le petit filet aussi
de parisienne fondu debout comme ceci, ;, mais
couché à plat fur les deux chiffres ; 6k l'on voit en-
suite en posant le jeton sur les deux m, si les trois
pièces font de niveau avec le corps.

Du plain-chant.
Les notes du plain-chant sont des figures carrées

,losanges, rhomboïdes,contenuesentre ou fur quatre
barres ou filets.

Pourposer ces figuresdans la placequ'elles doivent
occuper, il faut que les poinçons portent 4, 5 ,

6
6k 7 barres, afin que ces figures puissent monter ou
descendre à différentes positions. Le nombre des
poinçons est communément de vingt-neufou trente.
On en fait six ou sept à quatre filets seulement, dits
cadrais de notes ; savoir, le premier d'épaisseur juste
d'une demi note ,

le second d'une note ,
le troisième

d'une note 6k demie , le quatrième de deux, le cin-
quième de trois ou de quatre, le sixième de cinq
ou de six. II y en a huit à cinq filets, dix à six, 6k
deux à sept.

Lorsque l'on veut des dièses dans le plain-chant,
on fait alors deux poinçons de plus, un à cinq filets ,le dièse fur le second ; l'autre à six filets, le dièse dans
l'intervalle du second au troisième.

L'ancienne manière de composer ces notes la
queue en bas

,
étoit à - la

-
fois désagréable à la

vue, embarrassante pour l'impression 6k compliquée;
mais en retournant ces notes comme l'a imaginé
M. Fournier le jeune , tout rentre dans Pordre de la
propreté 6k de la simplicité que le graveur doit avoir
toujours en vue.

Le point difficile est de rendre ces filets si égale-
ment distans les uns des autres fur le poinçon , qu'en
les employant lùccessivemeut à la fonte pour taire
monter 011 descendre les notes ,

ils se trouvent au
nombre de quatre exactement vis-à-vis les uns des
autres., de façon qu'ils forment quatre lignes de
filets droits 6k égaux dans toute la longeur de la

page.
Un caractère de plain-chantdoit être fondu fur un

corps qui en porte exactement quatre fois un autre ,d'où l'on dit une note de quatre points de nompa-f
reille, de cicéro, de gros romain, ckc. lorsque sa
grosseur répond à quatre corps de chacun de ces
caractères; par conséquent elle doit être gravée re-
lativement à ces proportions.

On n'a besoin de contre-poinçon que pour les

bémols, pour les béquarres, les dièses 6k les clefs ;
le reste se taille à la lime. Le mérite consiste dans
la précision de la rencontre des barres. Voilà les
caractères de plain-chant les plus commodes pour la
composition6k les plus usités.

On en fait d'une autre façon, que l'on nomme
note brisée

, parce qu'on la grave en^plus de parties ,6k qu'on la fond fur quatre corps oifférens
,

afin
d'accoller toutes les pièces en première

,
deuxième,

troisième 6k quatrième lignes.

Du plain-chant, rouge & noir.
Le plain-chant rouge 6k noir est ainsi nommé,\

parce qu'on imprime d'abord les filets en rouge , 6k
ck les figures de notes en noir par une seconde
impression fur les filets rouges.

11 y a deux sortes de ces notes ,
de pleinesdestinées

à être fondues fur un seul moule
, 6k de brises qui

doivent Pêtre fur trois. La première sorte est an-
.cienne ; la seconde est nouvelle. En général c'est un

ouvrage facile à graver. II suffit de tailler avec la
lime les figures, dont il y a peu qui aient besoin de
contre-poinçon.

L'ancienne note rouge & noire, est composée de
quinze poinçons : le principal est le cadrât de quatrefilets, dont on règle la distance par quatre filets mo-biles , fondus dans le milieu d'un corps de cicéro.
Si la note qu'on veut faire est de quatre points de
cicéro ; ces quatre filets

,
liés les uns fur les autres ,sont la règle de ceux du poinçon. Ces cadrats à filets

n'étantprincipalementdestinésqu'à former des lignes
entières à l'impression

, on doit les faire de la largeur
de six ou huit épaisseurs de notes. Comme il faut
très-peu d'autres largeurs de ces cadrats, un seul
6k même poinçon peut servir à frapper des matrices
d'une, de deux 6k de trois notes, en prenant du
cuivre de largeurconvenable.Ce cadrât átant gravé ,on prend la distance qu'il y a d'un filet à l'autre,
dont on fait un calibre qui est la mesure de la hautei r
6k largeur des notes , en observant cependant de
faire les losanges, rhomboïdes

,
dièses & bémols

un peu plus hauts
,

de seçon que leurs figures anti-
cipent un peu fur les filets, fans quoi ils paroìtroient
un peu plus petits à cause de leurs figure pointue.*

La nouvelle note rouge 6k noire, dite brisée, nediffère de l'ancienne que dans la trappe des matrices,
parce que les figures doivent être fondues fur trois
moules différens. A Pimprimerie on fait monter ou
descendre ces figures entre ou fur les filets qu'elles
doivent occuper, en les composant avec des cadrais
ordinaires

, bas 6k fans filets, qui sont fondus fur
quatre corps ,

6k de largeur relative à différentes
épaisseurs de notes.

Nous parlerons encore, dans Part de la fonderie
,de la manière de traiter ck d'exécuter les notes 6k

les filets pour le plain-chant. Passons à la musique.

De la musique, caractères anciens.

Les anciens caractères de musique ont été gravés
de deux façon dinerentes; savoir, une petite musique
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simple sans doubles croches ni ligatures, dite musique

des huguenots ,
6k ainsi appelée en France , parce

qu'elle étoit , comme elle l'est encore, principa-
lement destinée au chant des pfeaumesdans Péglise

protestante, 6k qu'elle ne sert guère qu'à cet usage.
Cette musique doit être gravée pour être fondue
sur un seul moule ; le mérite principal de ces sorres
d'ouvrages, consiste en ce que les filets se joignent
ck filent droit; on ajoutera aux poinçons deux 6k

trois filets de plus que dans le plain-chant, parce
que la musique porte une barre de plus.

Ce caractère de musique contient ving - cinq
poinçons portant des figures , 6k cinq ou six portant
seulement cinq filets de différentes largeurs.

Ces poinçons doivent être calibrés à une même
épaisseur, à Perception des filets, dont le mince est
d'une demi note d épaisseur; les autres sont d'une,
de deux , de trois , de six ou de huit notes, suivant
la largeur du moule destiné à fondre cette musique.

L'autre sorte de caractères anciens de musique se

fait de la même manière que les derniers poinçons
de plain - chant brisé ; par conséquent les poinçons
portant un, deux, trois, quatre 6k cinq fiiets avec
les diverses figures des notes dièses

,
bémoles

, 6kc.
seront assujettis aux différens corps démoules, tou-
jours en gardant la plus exacte distance entre les
filets

,
6k conservant Punité d'épaisseur pour les

figures
,

à l'exception des filets
,

qui doivent être
depuis une note de largeur jurqu'à six ou huit.

La plus grande difficulté qu'il y ait eu à surmonter
dans la façon de cette musique, a été de faire ren-
contrer juste les traits obliques destinés à former les
tirades des simples, doubles 6k triples croches liées
ensemble par ces traits. Malgré les soins 6k les talens
de nos anciens graveurs, ils n'ont point réussi par-
faitement dans cette partie

, parce qu'à peine les
derniers graveurs avoient ils commencé à y faire
quelques progrès ,

qu'ils n'ont plus eu la liberté de
l'exercer.

De la musique, caractères nouveaux.
Les nouveaux caractères de musique furent in-

ventés 6k exécutésvers l'an 175 5 , par M. Breitkof,
célèbre fondeur de caractères, 6k imprimeurà Leip-
lick. M. Fournier le jeune

,
fans avoir communi-

cation de ses procédés, fit, en 1756, de ces nou-
veaux caractères,dont il a eu la générositéde donner
Pexplication. Ils íont composés de façon à être inv
primés par rentrée , toutes les parties en étant si
bien combinées

, que les notes 6k autres figures tom-
bentpar une seconde impressionàl'endroitdes barres
ou lignes qu'elles doivent occuper ,

ainsi que fur les
traits obliques destinés à fermer les croches simples,
doubles, ou triples.

Dans son premier essai
, M. Fournier partage

toutes les parties pour être fondues fur cinq corps,relatils les unes aux autres par degres égaux. C'est
iur ces cinq corps qu'il faut régler la grandeur des
objets qui doivent y être représentés.

On règle d'abord la distance des lignes par un

filet que l'on fond fur le premier & plus petit corps 5

cinq de ces filets liés les uns fui- les autres , forment
la totalité des cinq corps ,

6k marquent la distance
des lignes qui servent de règle pour le tout; puis,
après avoir gravé une note noire ou blanche , ort

en fond plusieurs dans Xapproche qui leur convient :
celles-ci servent à décider la largeur de tous les ob-
jets qui composent ces caractères , dont la plus
grande partie sont de Pépaisseur de cette première

note ; les autres sont justes de deux , trois, 6kc.

Les hauteurs de 2 , 3 , 4 6k 5 filets sont prises 6k
rendues dans autant de calibres

,
ainsi que la lar-

geur d'une ou de plusieurs notes. Lesdits calibres
iont destinés à mesurer la hauteur 6k la largeurdes
poinçons.

Ces préparatifs étant faits , on grave les poinçons
à cinq filets fur le cinquième corps : il faut que Pé-
paisseur de ces filets soit depuis une demi-note jus-
qu'à cinq ou six. On grave aussi sur le même corps
1?. clef de G-ré-fol, une note noire dont la queue
tient tout le corps ,

la barre transversale de mesure,'
6k la figure de la reprise.

Sur le premier corps on grave des filets simples
de la largeur de 1 , 2 , 3 ci 4 notes ; puis les fi-
gures de dièses , points , cadences ; la note ronde ,les syncopes, 6k ks traits droits 6k obliquesdestinés
à former les tirades de croches simples , doubles
ou triples, dont voici quelques exemples:

Ces tirades reçoivent les queues oes notes à la se-
conde impression : les traits sont composés 6k impri*
més d'abord avec les lignes ou filets.

Sur le second corps , on grave les noires ,
les pau-

ses ou soupirs
,

les bémols
,

ies bécarres, 6k des fyn+,

copes plus larges que celles du premier corps.
Sur le troisième corps, on fait I4 elef de fa,

des notes noires èk blanches , 6k des ports de voix;

portant simple 6k double croche.
Sur le quatrième 011 fait encore des notes bkuw

cbes 6k noires , parce qu'il en faut dont les queues;
soient à différens degrés de longueur, puis des cro-
ches 6k des doubles croches ; ck afin de rendre la
composition plus facile, 6k l'impression plus agréable,
on grave encore fur ce quatrième corps des poinçons
portant la figure de plusieurs notes liées ensemble ,dont l'usage est le plus ordinaire

, comma celles-ci :

6k autres que l'on peut augmenter à volonté, les-
quelles étant d'épaisseur égale à 2 , 3 6k 4 notes
simples , rentrent dans la combinaison générale. Un
point important est de tailler ces poinçons de
manière que le rond des notes se rencontre juste
fur ou entre les filets. Pour cela on trace fur la
surface polie de l'acier , avec le calibre pointé , les
filets qu'il peut contenir ; puis fur ou entre ces filets,
on trace la figure des notes que l'on dégage de la
masse qui les environne , avec la lime ou au con-

tre-poinçon ,
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trepoinçon ; ensuite on retouche 6k on repolit le
tout comme on l'a vu ci-devant.- j

Toutes ces notes 6k figures sont destinées à mon-
ter 6k descendre à différens tons par le moyen des
cadrais fondus de même largeur que les figures , .lesquels étant mis dessus ou dessous les notes ,

leur j

font prendre la place que l'on veut. Tel est le mé-
canisme assez simple des premiers caractères de mu- '

que imaginés par M. Fournier le jeune. j

Les caractères qu'il a imaginés depuis
, donnent

une musique plus nette 6k plus parfaite ; mais ils
sont aussi plus compliqués

, 6k demandent plus de
poinçons. La gravure en est difficile

,
à cause de ;

la grande précision qu'exigent toutes ses parties ;
mais aussi on évite par-là une seconde impression.
Nous allons nous arrêter à cette seconde opération j

plus particulièrement,comme étant la plus ingénieuse
ck la plus utile.

Ce nouveau caractère peut contenir jusqu'à 160
poinçons, dont la plupart ne présententà la vue rien
qui présente sensiblement des caractères demusique ;
ce irect que par la combinaisondes parties qu'on les
forme. L'art de les graver consiste en ce que les
dimensions de toutes ces parties soient si bien prises

,que, composées ensemble, les traits perpendiculaires,
horizontaux 6k obliques se rencontrent exactement
6k ne fasse qu'un tout ; c'est-là le point difficile 6k
le chef-d'oeuvre de cette gravure.

Les opérations préliminaires qu'on emploie pour
prendre les dimensions du premier caractère dont
je viens de parler ', font aussi celles dont on se sert
pour celui-ci, qui doit être fondu également fur cinq
corps. Les distances des lignes 6k des queues des
notessont décidées comme on l'a dit ci-dessus.Quant
à la grosseur de ces caractères , voici comme elle est
réglée. Le plus en usage pour les livres de pupitre
se fait sur les corps de nompareille , cicéro , gros ro-
main , palestine ; le cinquième est un corps particu-
lier de trente points typographiques.

Lepremier de ces corpscontient six de ces points,
le second douze, le troisième dix-huit, le quatrième
vingt-quatre, 6k le cinquième trente : ce qui fait
une gradation égale de six points typographiques à
chaque corps.

Pour un caractère plus petit,propre à l'impression
des recueils d'air, la gradation des corps n'est que de
quatre points.Le premier qui en porte quatre est un
corps particulier, auquel on a donné le nom de
ferle; le second est le petit-texte, qui en a huit; le
troisième,qui est le cicéro, en a douze;le quatrième,
qui est le gros-texte , en a seize; 6k le cinquième,
qui en a vingt, est le petit-parangon. Voilà les gra-
dations nécessaires pour diriger la grosseur de deux
caractères de musique, les plus propres à Pufage
de Pimprimerie. On distingue le premier par gros
caractère de musique; le second, par petit caractère de
musique.

II y a quatre degrés principaux de justesse à ob-
server dans la tailledes poinçons ; savoir, la distance
des filets transversaux qui forment les cinq lignes,
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les traits perpendiculaires pour les queues des notes
les traits obliques pour les tirades des croches, 6k
la largeur réciproque de toutes les figures qui doi-
vent être égales ou correspondantes les unes aux
autres.

Pour réussir dans toutes ces parties,on commence
par dresser les cinq moules dans la proportion qui.
leur convient.Cet article essentiel étant fini, il faut
fondre fur le premier cinq filets, exactefnent au mi-
lieu dudit corps, comme on l'a expliqué, lesquels
dirigent le premier degré de justesse par la séparation
égale des lignes ; de ces filets on forme quatre ca-
libres taillés dans une feule feuille de laiton, lesquels
portent deux, trois, quatre 6k cinq filets ; on assu-
jettit à ces distances Pétendue du poinçon,à raison
du nombre des filets qu'il doit porter; on taille en-
suite sur le même laiton cinq autres calibres, qui
contiennent chacun Pétendue d'un des cinq corps,
pour y assujettir les figures qui tiennent toute Péten-
due desdits corps ; puis deux autres calibres servent
à régler Pobliquité des traits qui doivent lier les
notes , 6k en faire des croches simples, doubles ou
triples.

Ces gros traits obliques portent fur le même poin-
çon de petits traits perpendiculaires, destinées à re-
cevoir les queues des notes ; il faut donc que la dis-
tance de ces queues soit exactement prise, 6k c'est
le second degré de justesse. Pour cela on assemble
plusieurs notes à queue, les unes à côté des autres ,lesquelles sont fondues à demeure, 6k fans pouvoir
varier dans ï'approche qui leur convient. On prend
la distance de ces queues fur une lame d'acier, à l'un
des bouts de laquelle on taille quatre éminences
pointues, aussi distantes les unes des autres que
quatre queues le sont entre elles, de même que
l'on taille à l'autre bout cinq éminences également
pointues, qui marquent la distance des lignes. Cet
acier trempé sert, par le moyen du guide, à tracer
fur les tiges des poinçons polis 6k dressés carrément,
les traits des lignes, 6k dans un autre sens ceux des
queues : cela forme des carrés fur lesquels 011 trace
les figures nécessaires.

Les notesà queue qui ont été fondues règlent en-
core la largeurréciproquedes autres figures qui, doi-
vent être par parties égales, de deux

,
trois 6k quatre

desdites épaisseurs; il faut encore tailler des calibres

pour ces diverses largeurs, ou mesurer la largeur
des poinçons fur le métal desdites notes, mises à
côté les unes des autres.

Les poinçons qui ont besoin d'être contre-poin-
çonnés,le sontd'abord dans Pendroit à peu près où
le creux doit être formé ; ensuite on en dresse 6c
polit la surface sur la perré à l'huile ; on lime 6k on~
écarrit l'extrémité ,

jusqu'à ce que le poinçon entre
juste en hauteur 6k en largeur dans les calibres oìi
il doit passer

,
après toutefois qu'on l'a présenté

plusieurs fois au guide, pour voir si les pointes du
calibre d'acier se rencontrent juste au défaut du
contre-poinçon,oùles traitsdoiventmarquer;après-
quoi l'on évide 6k l'on entaille le poinçon , de ma-

Ccc
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nière qie tous les traits marqués dessus restent dans
la même place. Quand on a atteint les traits mar-
qués, on passe de nouveau les poinçons fur.la pierre
à l'huile

, en la conduisant carrément par l'équerre à
polir; pour lors les traits tracés ne paroissant plus,
on a recours aux modèles de fonte

,
savoir à ceux

des cinq filets liés les uns fur les autres, 6k des quatre
notes reunies; on présente les filets 6k ces queues
aux endroits du poinçon, que l'on retouche jusqu'à

ce que les parties soient d'accord.
Un autre moyen qu'on peut mettre en usage

,
est

de noircir ces modelés à la fumée d'une bougie,
& de les imprimer fur une carte. On coupe cette
carte au niveau des filets, 6k vis-à-vis on présente
ceux du poinçon ; le noir des uns, le blanc 6k le
brillant des autres , forment un contraste qui fait
mieux sentir la différence qu'il pourroit y avoir
entre eux ,

6k par- là on peut apprécier davantage
la perfection du poinçon.

11 y a des figures qui ne tiennent que la moitié
du corps qui les porte ,

d'autres qui en occupent
la totalité; enfin il y en a d'autres qui l'excèdenten
partie, en crénant fur leur corps.

Trempe despoinçons:

Les poinçons étant taillés de façon qu'il n'y ait
plus à y retoucher, il faut leur donner par la trempe
le degré de dureté qui convient,pour qu'ils puissent
être enfoncés à coups de marteau dans des mor-
ceaux de cuivre , 6k y laisser leur empreinte fans
s'émousser ni se rompre.

Pour faire cette trempe, on fait rougir trois ou
quatre poinçons à-!a-fois fur des charbons allumés ;
alors on prend le poinçons avec des pinces longues
ék pointues, on les plonge du côté de Pceil dans
de Peau froide au quart de leur hauteur

, en les pro-
menant un moment fur la surface de Peau

, pour
donner plus de dureté à cette partie ; puis on les
plonge en entier. Cette opération se répète tant
qu'on a des poinçons à tremper , en changeant 6k
refroidissant Peau à mesure qu'elle s'échauffe.

Comme il n'est guère possible de saisir au pre-
mier coup le juste degré de trempe qui convient
aux poinçons

, on leur en donne d'abord un peu plus
qu'il ne faut ; puis on les fait revenir au point où
Ion veut qu'ils soient. Pour cela on nettoie le poin-
çon par un seul côté du talus, proche Pceil, en le
frottant fur une pierre ponce ; puis on le présente
par le gros bout fur un feu ardent, en le tenant
du côté de Pceil avec une pince. On a toujours les
yeux fixés fur l'endroit nettoyé; 6k

,
lorsqu'on lui

voit prendre une couleur de pelure d'oignon
, on

le fixe à ce point, en le plongeant dans Peau. L'o-
pération de faire revenir le poinçon est indispensable;
elle le conserve 6k l'empêche de se casser, n'ayant
que le degré de dureté qui convient.

II saut proportionner le degré de dureté de la
trempe, à 'a difficulté de l'objet que l'on veut sur-
monter : c'est pourquoi le contre-poinçon qui doit
agir sur l'acier même, en y laissajn son empreinte,

demande à être plus dur que le poinçon, qui n'agît
1 que fur le cuivre ; aussi le laisse-t-on en ce cas dans
la première trempe fans le faire revenir: il vaut mieux
qu'il casse que de refouler, parce que souvent son
empreinte est faite quand il casse, au lieu que s'il
refoule il faut recommencer.

La seconde opération qu'il faut faire au poinçon
après qu'il est trempé, c'est de le parer , ce qui
s'exécute en dégageant la ìettre 6k la tige des sco-
ries que le feu y a produites. Pour cela on passe 6k
l'on frotte en tous sens fur une pierre ponce fine
6k douce, le bout du poinçon gravé

,
jusqu'à ce

qu'il soit devenu à peu près aussi clair qu'il étoit
avant d'être trempé; puis, avec la pointe d'une ai-
guille

, on ôte du creux qu'a fait le contre-poinçon,
la poussière de la pierre ponce, èk les scories qui
peuvent s'y trouver ; ensuite avec une gratte-bojfe
de fil de laiton, on nettoie la tige du poinçon.

Après ces opérations, il ne reste plus au graveur
qu'à frapper les matrices de cuivre. II faut serrer
les poinçons dans un lieu sec, ayant soin de les en-
duire d'une légère couche d'huile d'olive pouf les
préserver de la rouille.

Des matrices.

Quoique nous devions parler ci-après des ma-
trices dans la fonderie des caractères, nous croyons
devoir donner à cet égard quelques observations
préliminaires à la fuite de la gravure des poinçons,
dont les matrices sont le fruit èk le résultat.

Les matrices sont composées de petits morceaux
de cuivre rouge de quinze à dix-huit lignes de
long pour l'ordinaire

,
fur trois lignes environ d'é-

paisseur.
Le meilleur cuivrepour cet usage est coupé sur des

planches de cuivre rouge , que l'on nomme monnoie
de Suède. On peut se iervir aussi du cuivre qui est
en barreaux. Avant de s'en servir on fait recuire ce
cuivre en le mettant rougir dans le feu, 6k le je-
tant ensuite dans Peau. Cette trempe fait fur le
cuivre un effet contraire à celui qu'elle produit fur
l'acier, c'est-à-dire, qu'elle en dilate les pores 6k
le rend plus tendre

, 6k le nettoie en même temps
d'une partie des scories de la forge. Au reste

,
cette

trempe ne doit avoir lieu que pour les caractères
un peu gros ,

6k qui se frappent à froid
, afin que

le poinçon trouve moins de résistance ; mais pour
les petits caractères

,
jusqu'au cicéro, il est bon qu'il

soient frappés sor du cuivre non-recuit, parce
qu'alors le cuivre étant plus serré 6k plus compacte,
la matrice dure davantage.-

II faut ensuite parer le cuivre, c'est-à-dire, polir
avec des limes 6k un brunissoir celle de ses faces qui
doit rectvoir Pempreinte.

Ensuite on trace avec une pointe l'endroit où le
poinçon doit être frappé.

fa frappe du poinçon demande une main exer-
cée : ce qui fait dire qu'une matrice bien frappée est à
moitiéjustifiée. Pour les petits caractères on a devant
foi fur un établi un petit tas d'enclume, on met
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le morceau de cuivre sur la face du tas, on tient
le poinçon de la main gauche ; après, lavoir passé

.
fur une carte à plusieurs reprises, pour donner plus
de brillant à son poli, on le présente sur le cuivre,
& avec un petit coup de masse on fait une légère
empreinte. Si la lettre incline trop d'un côté , on
dresse un peu le poinçon , 6k l'on essaie une autre
empreinte; 6k quand la position est bonne on enfonce
alors le poinçon à coups de masse, jusqu'à ce qu'il
soit à la profondeur d'une ligne ou environ , plus ou
moins , suivant la force des caractères.

Les lettres qui portent des accens , comme les
cinq voyelles a , e, i, o , u , ckc. après avoir été
frappées seules, le sont de nouveau chacune avec
ces figures ' ' v ~ v, qui sont des accens
a'gus ' graves, circonflexes

, tréma, titres, brèves ,longues 6k douteuses.
Les mêmes poinçons servent pour cette opéra-

tion. On fait d'abord sur les poinçons de ces cinq
voyelles

,
même fur les m 6k n, à cause des titres

,
une entaille de cinq à six lignes de long ; puis on
grave séparément sur de petits morceaux d'acier

,de la longueur exacte de la taille, la figure feule
des divers accens;on les trempe comme les poin-
çons , 6k on les pose successivement sur cette en-
taille qu'ils remplissent exactement ; alors on les lie
ensemble avec un double fil ciré, èk on les frappe
ainsi dans le cuivre : le point de Pi est de même
ajouté comme un accent.

La frappe des gros caractères est plus pénible
,6k on est obligé de faire chauffer plus ou moins le

cuivre ,
suivant la résistance qu'il oppose.

Sur les grandes lettres, dites grosses 6k moyennesde
fonte, on est obligé de creuser le cuivre avec des
cifelets

, avant d'y pouvoir frapper Pempreinte des
poinçons.

Justification des matrices.

Les matrices ont besoin d'être justifiées pour ac-
quérir leur perfection. On les lime, on les ajuste,
on les dispose de façon qu'en entrant les unes après
les autres dans l'endroit du moule destiné à les re-
cevoir, elles rendent chacune leur lettre fur la fonte
dans le degré de justesse où elles doivent se trouver
pour l'impression, ce qu'on appelle justifier à registre
arrêté.

On justifie d'abord
, comme nous le dirons ci-

après
,

la lettre m dans le degré de profondeur
que l'on veut donner à la lettre, 6k de la largeur
convenable. Cette première matrice justifiée, sert
de règle pour les autres. On fond fur cette matrice
trois m, que l'on met fur un petit instrument nom-
tnêjustification, 6k entre ces trois m on passe suc-
cessivement toutes les autres lettres, afin de les

y conformer , tant pour la hauteur en papier, que
pour Tapproche 6k la ligne.

De la fonderie en caractères.

La fonderie en caractères' est une fuite de la gra-
vure des poinçons. Le terme fonderie en caraffères a

plusieurs acceptions : il se prend ou pour un assor-
timent complet de poinçons 6k de matrices de tous
les caractères, signes, figures, &c. fervans à Pim-
primerie , avec les moules, fourneaux, 6k autres
ustensiles nécessaires à la fonte des caractères ; ou
pour le lieu où l'on fabrique les caractères ; ou pour
l'endroit où l'on prépare le métal dont ils sont for-
més ; ou enfin pour Part même de les fondre ^c'est
dans ce dernier sens que nous en allon#traiterpar-
ticulièrement.

Lafonderie en caractères est un art libre. Ceux qui
l'exercent ne sont point sujets à maîtrise, à récep-
tion ou visites. Ils jouissent néanmoins des privilè-
ges , exemptions 6k immunités attribués à Pimpri-
merie , 6k sont réputés du corps des imprimeurs ,
par la simple formalité de se faire enregistrer fur le
livre de la communautédes imprimeurs.

Cet art est peu connu , parce que le vulgaire ne
fait point de distinction entre fonderie 6k imprimerie,
6k s'imagine que l'impression est Pouvrage d'un im-
primeur,comme un tableau est Pouvrage d'un pein-
tre. II y a peu d'endroits où l'on exerce cet art : à
peine compte-t-on douze fonderies en caractères en
France : de ces douze fonderies , il y en a plus de
la moitié à Paris.

Les premierssondeurs étoient graveurs, sondeurs
6k imprimeurs ; c'est-à-dire

,
qu'ils travailloient les

poinçons, frappoient les matrices, tiroient les em-
preintes des matrices ,

les disoosoient en formes, 6k
imprimoient ; mais Part s'est divisé en trois bran-
ches

, par la difficulté qu'il y avoit de réussir égale-
ment bien dans toutes.

On peut observer sur les ouvriers qui ne sont
que sondeurs , ce que nous avons observé sur ceux
qui ne sont qu'imprimeurs ,

c'est qu'ils ne font les
uns 6k les autres que prendre] des empreintes ,

les

uns fur le métal, les autres fur le papier. Que les
caractères soient beaux ou laids

,
ils n'en sont ni à

louer ni à blâmer ; chacun d'eux coopère seulement
à la beauté de sédition

,
les imprimeurs par la com-

position 6k le tirage , les fondeurs par le soin qu'ils
doivent avoir que les caractères soient fondus exacte-
ment suivant les règles de Part ; c'est-à-dire , que
toutes les lettres de chaque corps soient entre elles
d'une épaisseur 6k d'une hauteur égale

, que tous les
traits de chacune des lettres soient bien de niveau,
6k également distans les uns des autres ; que toutes
les lettres des caractères romains soient droites 6k
parfaitement perpendiculaires ; que celles des itali-

ques soient d'une inclinaison bien uniforme , 6k ainsi
des autres caractères, suivant leur nature ; toutes
choses que nous allons expliquer plus en détail.

Procédés du fondeur.

Lorsque le sondeur s'est pourvu des meilleurs
poinçons

,
il travaille à former des matrices : pour

cet effet il prend le meilleur cuivre de rosette qu'il
peut trouver ; il en forme à la lime de petits parallé-
lipipedes longs de quinze à dix-huit lignes, 6k
d'une base 6k largeurproportionnées à la lettre qui

Çcc i)
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doit être formée sur cette largeur. Ces morceaux
de cuivre dressés 6k recuits ,

sont posés l'un après
l'autre fur un tas d'enclume : on applique dessus

,
à

l'endroit qui convient, l'extrémité gravée du poin-

çon , 6k d'un ou de plusieurs coups de marteau ,
on l'y fait entrer à une profondeur déterminée de-
puis une demi ligne jusqu'à une ligne 6k demie.

Par cette opération
,

le cuivre prend exactement
la forme du poinçon ,

6k devient un véritablemoule
de corps de lettres semblables à celles du poinçon ;
6k c'est par cette raison qu'on lui a donné le nom
de matrice. Le nom de moule a été réservé pour un
assemblage dont la matrice n'est que la partie prin-
cipale.

La matrice ainsi frappée n'est pas parfaite
, eu

égard à la figure dont elle porte Pempreinte: il faut
soigneusement observer que sa face supérieure

,
fig.

13 ,
pi. III de la fonderie en caractères ,

sur laquelle
s'est faite Pempreinte du poinçon, soit exactement
parallèle à la lettre imprimée fur elle , 6k que les
deux faces latérales soient bien perpendiculaires à
celle-ci. On remplit la première de ces conditions

en enlevant à la lime la matière qui excède le plan
parallèle à la face de la lettre ; èk la seconde , en
usant de la 'ime 6k de l'équerre.

Cela fait,on pratique les entailles a , b , c , qu'on
vonfig. 12 6k 13. Les deux entaillesa, b, placées
l'une en dessus & l'autre en dessous

,
fig. 13 , à la

même hauteur
,

servent à attacher la matrice au
moule : l'autre entaille c reçoit l'extrémité de Parc

ou archet qui appuie la matrice contre le moule,
ainsi que nous Pallons expliquer.

Du moule.

Le moule est Passemblage d'un grand nombre de
parties, dont on peut considérer la somme comme
divisée en deux.

Toutes les pièces de chacune de ces deux moitiés
du moule, font assujéties les unes aux autres par des
vis 6k par des écrous, 6k sont toutes de ferbien dressé
ík bien poli

,
à l'exceptiondes deux extérieuresqui

font de bois
,

6k qu'on appelle par cette raison le bois
du moule. .Ce revêtement garantit les mains de Pou-
vrier de la chaleur, que le métal fondu qu'on jette
continuellementdans le moule ne manque pas de
lui communiquer.

Les deux premières parties qu'on peut considé-
rer dans le moule , sont celles qu'on voit plan-
che III, figures 20 6k 21. La figure 20 représente
la platine vue en dedans

,
6k garnie de toutes ses

pièces ; la figure 21 la même platine
, ou fa sem-

blable
,

mais vue du côté opposé: c'est sur les plati-
nes que l'on assujettit toutes le- autres pièces; elles
leu- fervent, pour ainsi dire, de point d'appui, com-
me on va voir, la première pièce qu'on ajuste fur la
platine est la pièce B

.
fig. 1,2,3, /y, 20 ;onl'appelle

longue pièce : elle èk fa semblablesont en effet les plus
longues du moule. ( On observera que les mêmes pièces
dans les différentes figures font marquées des mêmes
lettres.) Cette longue pièce qui a dix lignesde large ,

6k qui est épaisse à discrétion, est fourchue par 1 une
de ses extrémités X

,
fig. iy 6k 20 , 6k reçoit par ce

moyen la tête de la potence de l'autre moitié, à la-
quelle elle sert de coulisse. II ne faut pas oublier que
les deux moitiés du moule sont presqu'entièrement
semblables,6k que toutes les pièces dont nous avons
déja parlé

,
sont doubles ; chaque moitié du moule a

la sienne.
La longue pièce est fixée fur la platine par une

vis à tête ronde b, fig. 18, qui après avoir passé par
le trou b, fig, 21, va s'envifler dans le trou taraudé
fait à la longue pièce à la hauteur de la fourchette
X. Ce trou taraudé ne traverse pas entièrement Pé-
paisseur de la longue pièce , qui a à son extrémité
opposée un trou carré d, fig. iy 6k 18, qui reçoit le

tenon carré de la potence, fig. 9 6k 10.
Avant que de placer la potence D, on applique

un des blancs C, qu'on vok fig. 14 6k if ,
assemblés

avec la potence. Ces blancs ont la même largeur
que les longues pièces. Leur longueur est un peu
moindre que la moitié de celle de la longue pièce :
elles ont la même épaisseur que celle du corps que
l'on veut fondre dans le moule.

Le blanc appliqué fur la longue pièce , comme
on voit fig. 20 ,

est percé d'un trou carré semblable
à celui que l'on voit fig. y. Ce trou carré reçoit le
tenon carré x de la potence ,

fig. 9 6k 10. Le tenon
traverse le blanc, la longue pièce 6k la platine , 6k.

fixe toutes ces pièces emsemble.
Le nez D de la potence se jette du côté de l'ex-

trémité la plus prochaine de la longue pièce. Son
extrémité m faite en vis, reçoit un écrou qui le con-
tient. On voit cet écrou en b ,fig. 21.

Ces écrous qui sont à pans se tournent avec une
clef ou un tourne-écrou.

Le blanc peut encore être fixé sur la platine par
une vis à tête perdue, qui traverseroit la platine ; la
longue pièce entreroit dans Pépaisseur du blanc, 6k
s'y arrêteroit

: mais cela n'est plus d'usage.
Au dessus des longues pièces 6k des blancs , on

place les jets A, fig. 5 6k 6, comme on les voit
fig. 20. Ces jets sont des moitiés d'entonnoirs pyra-
midaux

, dont les faces extérieures font perpendicu-
laires les unes aux autres. Celles de ces faces qui s'ap-
pliquent sor la platine, fur le blanc

,
6k fur la longue

pièce
,

doivent s'y appliquer exactement." Quand les
deux moitiés du moule sont réunies, il est évident
que les jets forment une trémie, dont la plus,petite
ouverture est en en-bas. Leurs faces inclinées A ,fig. 20, doivent un peu excéder les faces de la longue
pièce 6k du blanc, afin de former un étranglementau
métal fondu qu'on versera dans le moule, 6k afin de
détermineren même temps le lieu de la rupture du
superflu de matièrequ'on y versera, 6k faciliter cettfc
rupture. Voyez les/g. 2,3 6k 20, où cettesaillie des '
faces inclinéesdes jets est sensiblementmarquée.

Chaquejet porte une vis, qu'on voit fig, 6, par le
moyen de iaquelle 6k d'un écrou

, on fixe cette pièce
fur la platine

, comme on le voit en a, fig. 21. La par-
tie de cettevisoutenon vissé qui répondà l'épaifleu*
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de la platine

,
est carré, 6k entre dans un trou de

même figure; ce qui empêche le jet de vaciller: in-
convénient qui est encore prévenu par l'application
exacte de l'une de ces faces contre la platine, 6k de
l'autre contre la longue pièce 6k le blanc.

Au dessous du trou carré _de la longue pièce est
une vis /fixée en queue d'aronde dans cette longue

-
pièce. Cette vis, au moyen d'un écrouF,fig. 20 ,

as-
sujettit la pièce E, fig. 19 , qu'on appelle registre. La
partie de la vis ou du tenon vissé /qui se loge dans
Pépaisseur du registre, est carrée 6k entre dans une
Biortoise plus longue que large , ce qui donne la com-
modité d'avancer ou de reculer le registre à discré-
tion

,
6k de laisser entre son extrémité E, fig. 20, 6k

l'extrémité ou Pangle saillant du blanc
, tant 6k si peu

de distance que l'on voudra. L'écrou F sert à Paffer-
tnir dans la situation convenable.

Chaque platine porte à fa partie postérieure une
vis G, qu'on voit fig. 21 ; elle traverse une petite
planche appelée bois

,
qui a la forme &. la grandeur

de la platine, au derrière de laquelle on la fixe par le
moyen d'un écrou ; 6k pour que la platine 6k le bois
s'appliquent plus exactement l'un contre l'autre, on
a pratiqué au bois, des cavités propres à recevoir les
vis , écrous

, 6k autres parties saillantes qu'on voit à
la partie postérieure de la platine, fig. 21.

Les deux moitiés semblables du moule construites
comme nous venons de l'expliquer, 6k comme on les
voit fig. 2 6k 3 ,

s'ajustent exactement, 6k forment
un tout qu'on voit fig. 1.

La potence de l'une entre
dans l'entaille fourchue de la longue pièce de l'au-
tre ; 6k. comme les entaillesont la même directionque
les potences, elles se serventréciproquementde cou-
lisses : il est évident qu'ainsi les blancs pourront
s'approcher ou s'éloigner l'un de l'autre

, en faisant
mouvoir les deux moitiés du moule l'une fur l'autre.

On voit avec la même évidence que le vide for-
mé par les jets aura la forme d'une pyramide tron-
quée ; 6k que celui qui est entre les longues pièces 6k
les blancs

, aura la forme d'un prisme quadrangu-
laire d'environ dix lignes de hauteur

,
d'une épaisseur

constante: celle des blancs est d'une largeur à discré-
tion

, cette largeur augmentant ou diminuant selon
qu'on tient les blancs plus ou moins près l'un de
l'autre ; ce qui s'exécute par le moyen des registres
qu'on avance ou qu'on recule à discrétion

, comme
nous avons dit. Le vide du jet 6k celui du prisme
communiquent ensemble

,
6k ne font proprement

qu'une meme capacité.

•
Voilà bien des pièces assemblées : cependant le

moule n'est pas encore formé ; il y manque la pièce
principale, celle pour laquelle toutes les autres ont
été inventées 6k disposées, la matrice. La matrice se
place entre les deux registres en M, comme on la
vóìtfig. 2; elle appuie d'un bout contre la platine
de l'autre moitié

,
6k elle est liée par son autre ex-

trémité à Pattache. L'attache est une petite pièce de
peau de mouton qu'on colle au bois d'une des parties
du moule. L'attache passe entre le jimblet 6k le bois.
On appelle jimblet une petite fiche de fer plantée

dans le bois de la pièce de dessus, &qui, retenant
l'attache, empêche la matrice de sortir de place.

La matrice ainsi placée entre les registres, est tenue
appliquée aux longues pièces 6k aux blancs parle
ressort D C E, fig. 1, qu'on appelle Yarc ou archet :
l'extrémité E de ce ressort entre dans l'entaille C de
la matrice , fig. 12 6k 1$

,
6k fait effort pour presser

la matrice contre la platine opposée , 6k sur le heur-
toir ou la pièce qu'on voit fig. 22 : cèpe pièce est
adossée à celle qu'on voit en m, fig. 21, rivée à la
partie postérieure de la platine ; elle sert à monter
ou descendre à discrétion la matrice vers l'ouver-
ture intérieuredu moule

,
6k à mettre la lettre dans la

place qu'elle doit avoir fur le corps : pour cet effet
on la prend plus ou moins épaisse.

Pour empêcher la matrice de tomber, 6k de for-
tir d'entre les registres, on met entre la platine 6k
le bois qui porte l'attache

, un petit crochet qu'on
voit fig. 23 : ce crochet s'appelle jobet. L'anneaudu
jobet s'enfile fur la tige G de la platine, fig. 21, &l
sort crochet descend au dessous de la matrice, 6k la
soutient, comme on l'apperçoit en x, fig. 2 , en lais-
sant toutefois la place de la matrice qu'il embrasse.

Outre les parties dont nous venons de parler, on
peut remarquerachaque moitié du moule,fig. 1, 2,
3, un crochet ab, dont nous expliquerons Pufage
plus bas.

II est à propos , avant que de fermer le moule ,d'observer à la partie supérieure de la longue pièce
représentéefig. iy , un demi

- cylindre a b
,

placé à
deux lignes au dessous ou environ de son arête su-
périeure : ce demi-cylindre qu'on appelle cran ,

est
une pièce de rapport qui traverse la longue pièce,
6k dont la partie saillante est arrondie ; mais comme
cette partie saillante empêcheroit le blanc de l'autre
moitié de s'appliquer exactement à la longue pièce
qui la porte , on a pratiqué à cette moitié un canal
concave dans le blanc. Ce canal demi-cylindrique
reçoit le demi-cylindre. On voit ce canal en b a,
fig- ';-v

Voilà tout ce qui concerne la structure du moule,
qui est une des machines les plus ingénieuses qu'on
pouvoit imaginer, ainsi qu'on achèverade s'en con-
vaincre par ce que nous allons dire de la fonte.

Le moule est composé de douze pièces principa-
les

,
dont nous avons fait mention. Toutes ces piè-

ces de fer ont été bien limées , 6k sont bien jointes;
elles forment avec les autres un tout, qui a depuis
deux pouces de long jusqu'à quatre , suivant la gros-
seur du caratlère ,

sur deux pouces environ de large-,
contenant fur sonplan horizontal au moins quarante
pièces de morceaux distincts. Les deux portionspres-
que semblables dans lesquelles il se divise s'appel-
lent, l'une pièce de dessus, l'autre pièce de dessous :
c'est celle qui porte l'archet qu'on appelle pièce de
dessous'

Préparation de la matière des caractères.

La première opérationqu'on ait à faire quand on
a construit 6k disposé le moule, est de préparer la
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matièredont let caractères doivent être fondus. Pour
cet effet, prenez du plomb ck du réguled'antimoine,
fondez-les séparément; mêlez les ensuite , mettant
quatre cinquièmes de plomb 6k un cinquième de ré-
gule; èk cemélange vous donneraun composé propre
pour la fonte des caractères.

Ou bien, prenez de Pantimoinecru, prenez égale
quantité de potin ; mettez le tout ensemble avec du
plomb fondu, 6k vous aurezune autre composition.

La précédente est préférableà celle-ci, qu'il sem-
ble qu'on a abandonnéeen France depuis une vingt-
taines d'années, parce qu'on a trouvé que le potin 6k
l'antimoine faisoientbeaucoupde scories, rendoient
la matière pâteuse

,
6k exigeoientbeaucoup plus de

feu.
Au reste

, nous pouvons assurer en général que la
matière dont on fond les caractères d'imprimerieest un
mélange de plomb 6k de régule d'antimoine, où le
dernier de ces ingrédiens corrige la mollesse de
l'autre.

Fourneau pour la fonte.

Cette fonte se fait dans un fourneau,tel que celui
qui occupe le milieu de la vignette, plancheII; il
est divisé en deux parties , l'une 6k l'autre de brique.
Celle qui répond à la fig. 4, est un fourneau fur le-
quel on a établi une chaudière de fonte, dans laquelle
le plomb est en fusion : cette chaudière est chauffée
avec du bois, comme on voit ; la fumée s'échappe
par une ouverture qu'on peut distinguerfur le fond,
6k fuit la cheminée qui est commune aux deux four-
neaux.

Le second fourneau qui correspond à la figure 3
même vignette, est un fourneau proprement dir :
à sa partie supérieure est Pouverture du fourneau ;
l'inférieure est un cendrier ; elles sont séparées par
une grille horizontale : cette grille soutient un creu-
set qui contient le régule d'antimoine, 6k les char-
bons allumésqui servent à le mettre en fusion. Le feu
est excité par le courant d'air qui se porte à la grille.
On recommandeaux ouvriersoccupés à ce fourneau
de l'opération qu'ils y ont à faire, de se garantir
avec foin de la vapeur du régule, qu'on regarde
comrne un poison dangereux : mais c'est un préjugé ;
l'usage du régule n'expose les fondeurs à aucune
maladie qui leur soit particulière ; fa vapeur n'est
funeste tout au plus que pour les chats : les premières
fois qu'ils y font exposés, ils sont attaqués de ver-
tiges d'une nature si singulière, qu'après s'être tour-
mentés pendantquelque temps dans la chambre où ils
font forcés de la respirer, ils s'élancent par les fenê-
tres : j'en ai vu deux fois l'expérience dans un même
jour. Mais quand ils en (-échappent, 6k qu'ils ne pé-
rissent pas dans les premiers accès ,

ils n'ont plus rien
à redouter des seconds ; ils se font à la vapeur qui
les avoit d'abord si violemment agités, 6k vivent
fort bien dans1 les fonderies.

Le régule fondu dans le creuset est versé en
quantité suffisante dans la chaudière qui contient le
plomb

;
Pouvrier4 prend le mélange avec une cuiller,

le verse dans les moules ou lingotières qui font à
ses pieds : on voit aussi fur le plancher des tenailles

pour le creuset, son couvercle, une cuiller, -6k
d'autres outils au service de la fonderie.

Le rapport entre le plomb 6k l'antimoine n'est pas
le même pour toute sorte de caractères: la propriété
de l'antimoine étant de donner du corps au plomb ,
on en mêle plus .ou moins

,
selon que les caractères

qu'on a à fondre sont plus ou moins gros;les petits
caractères n'étant pas aussi propres à résisterà l'action
de la presse que les gros , on les fond de la matière
que les ouvriers appellent matièreforte, 6k ceux-ci
de celle qu'ils appellent matièrefaible. La matière
forte destinée pour les petits caractères, est un mé-
lange de régule 6k de plomb , où le premier de
ces ingrédiens est en quantité beaucoup plus consi-
dérable relativement à celle du plomb, que dans
la matière foible.

Quand la matière ou composition est ainsi pré-
parée 6k mise en lingots

,
elle passe dans le four-

neau des sondeurs. Ce fourneau
,

plancheII, fig. 10 ,est fait de la terre dont se servent les fournalistes
pour la fabrique des creusets

,
mais moins fine ; elle

est composée de ciment de pots à beurre cassés
,

6k
de terre glaise pétris ensemble : sa grandeur est de
dix-huit à vingt pouces de hauteur, fur dix à douze
de diamètre, 6k deux pieds 6k demi de long ; il est
séparé en deux dans fa hauteur par une grille, qui
peut être indifféremment de terre ou de fer. On
pose le bois fur cette grille ; la partie inférieure D
sert de cendrier: la face supérieure est percée d'un
trou rond B

,
d'environ dix pouces de diamètre ; ce

trou rond est environnéd'une espèce de bourrelet qui
supporte la chaudière de fer A, fig. 9: on appelle
cette chaudière cuiller. Cette cuiller est divisée en
deux ou trois portionscomme on voit ; ces divisions
servent à contenir des matières de différentes forces
ou qualités, suivant les ouvriers qui y travaillent,
6k chaque ouvrier puise dans la division qui contient
la composition dont il a besoin.

Le fourneau a encore une autre ouverture H, à
laquelle on adapte un autre tuyau de tôle qui porte
la fumée hors de l'atelier

, comme on voit dans
la vignette. Tout ce fourneau est porté fur un banc
F G G G, au milieu de la hauteur duquel on a pra-
tiqué une tablette F, qui sert à placer différens us-
tensiles.

A côté du fourneau on range plusieurs autres
bancs, tels qu'on les voit dans la vignette, 6k au bas
de la planche, fig. u : ce sont des espèces de tables
dont ie dessus est à hauteur d'appui ; ces bancs sont
environnés d'un rebord ; ils doivent être de deux
ou trois pouces moins hauts que la partie supérieure
du fourneau

,
à un des côtés duquel ils doivent

s'arranger, comme on voit dans la vignette. On a
une plaque de tôle ou de- fer, qu'on place de ma-
nière qu'elle porte d'un bout fur le fourneau, èk
de l'autre fur. le banc. L'usage de cette tôle est de
ramasser les gouttes de matière fondue qui s'ér
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ehappent de la cuiller, ou que l'ouvrier rejette du
moule quand il est trop plein.

De la fonte des caractères.

Quand l'ouvrier veut fondre un caractère , il
prend le moule préparé , de la main gauche ; il
place l'extrémité de Parc ou archet dans l'en-
taille que nous avons dit être à la partie infé-
rieure de la matrice

,
afin qu'elle s'applique exacte-

ment contre les longues pièces èk les parties sail-
lantes des blancs : il presse ensuite les deux moitiés
du moule , de manière que les registres soient bien
placés contre les faces latérales de la matrice ; èk
il enduit superficiellementle fond d'un jet d'un peu
d'ocre délayée dans de Peau froide, quand la lettre
est extrêmementfine. Cet enduit fait couler le métal
promptement, 6k le précipite au fond du paralléli-
pipède vide, avant que, rafraîchi par le contact de
la surface des pièces qui forme cet espace vide, il
ait eu le temps de se figer 6k de s'arrêter. On se
sert de la même précaution dans l'usage du moule
à réglet, dont nous parlerons plus bas. Comme dans
ce moule le métal a souvent plus d'épaisseur, 6k qu'il

• a beaucoup de chemin à parcourir, il n'en est que
plus disposé à se figer, 6k à ne pas descendre jus-
qu'au fond du moule : c'est pourquoi l'on ne se con-
tente pas seulement d'enduire le jet d'ocre délayée ,
on en enduit même toute sa surface intérieure d'une
couche

, à la vérité la plus légère qu'on peut: mais
revenons à la fonte des caractères.

Tout étant dans cet état, le fondeurpuise avec la
cuiller à verser, qu'on voit fig. 13, planche II,
une quantité de métal fondu

,
qu'il jette par l'espèce

d'entonnoir que nous avons dit^ivoir été formé par
les jets. Le métal fluide descend dans le prisme vide
que laissent entre elles les faces des longues pièces
ck des blancs, 6k se répand fur la surface de ía ma-
trice dont il prend toutes les formes ; de manière
que quand on l'en tire, il est parfaitement semblable

au poinçon qui a servi à le former. II rapporte aussi

en creux l'impression du demi - cylindre fixé à une
des longues pièces, 6k dont nous avons parlé plus
haut. Ce creux , qu'on appelle cran, doit toujours
être à la face qui répond à la partie supérieure de
la lettre : il sert aux imprimeurs à connoître si la
lettre est du sens dont elle doit être, ou si elle est
renversée. Les deux opérations de puiser dans le
moule avec la cuiller & de verser dans le moule ,font représentées fig. ; 6k 6 de la vignette.

II y a ici une chose importante à observer, c'est

que dans le même instant que l'on verse la matière
dans le moule, on doit donner à celui-ci une se-
cousse en haut, afin que la matière qui descend en
sens contraire frappe avec plus de force le fond
de la matrice , èk en prenne mieux Pempreinte.

Après que l'ouvrier a versé son métal, il remet sa
cuiller sur le fourneau, 6k il se dispose à ouvrir le
moule : pour cet effet, il commerce par déplacer
Parc ou archet, ou le ressort de l'entaille de la ma-
trice , 6k le placer dans un cran fait au bois sous le

heurtoir. II ouvre le moule en séparant les deux moi-
tiés ; 6k s'il arrive que la lettre reste adhérente à l'une
des moitiés, il la détache avec le crochet qui est
fixé fur l'autre, ce qui s'appelle décrocher. C'est ce
qu'exécute la fig. é?."de la vignette: après quoi il re-
ferme le moule, replace Parc sous la matrice, verse
de la matière, èk recommence la même opération
jusqu'à trois ou quatre mille fois dans un seul jour.

11 ne faut pas s'imaginer que la lettrefcu sertir da
moule soit achevée

,
du moins quant à ce qui regarde

son corps; car pour le caractère il est parfait: il est
beau ou laid , selon que le poinçon qui a servi à
former ia matrice a été bien ou mal gravé.

Quelle que soit la figure du caractère, les contre-
poinçons, les poinçons,les matrices,&c. la fonte en
est Ja même ; & il n'y a dans toutes ces opérations
aucune différence de l'arabe, au grec, au françois

,à Phébreu
,

&c.

Travaux après lafonte.

La lettre apporte avec elle au sortir du moule une
éminence de matière de forme pyramidale

,
adhé-

rente par son sommet au pied de la lettre. Cette par-
tie de matière qu'on appellejet, est formée de l'excé-
den^de la matière nécessaire à former les caractères
qu'on a versée dans le moule. On la sépare facilement
du corps de la lettre, au moyen de Pétranglement
que les plans inclinés des parties du moule appellées
jets, y ont formé

,
ainsi que nous avons dit plus

haut. D'ailleurs la composition
, que l'addition de

l'antimoine rend cassante presque comme de l'acier
trempé , facilite cette séparation : le jet séparé de la
lçttre s'appellerompure.

Après que toutes les lettres sont rompues, c'est-à-
dire, qu'on a séparé les jets, qui se remettent à la
fonte

, on les frotte fur une meule de grès qu'on voit
fig. 2 de la vignette, plane. II, 6k qu'on appelle pierre
à frotter. Cette meule a depuis quinze jusqu'à vingt-
cmq pouces de diamètre ; elle est de la même sorte
que celles dont se servent les couteliers pour émou-
dre. Pour la rendre propre à l'opération du fondeur
en caractères , on en prend deux qu'on met à plat
l'une fur l'autre; on répand entre elles du fable de
rivière, puis on les meut circulairement,répandant
de temps en temps de nouveau fable ,

jusqu'à ce oue
les petites éminences qui sont à ces pierres soient
grugées, 6k qu'on ait rendu leurs sorfiices planes 6k
unies. Le fable en dressant les grès ou m°ules,ne
les polit pas; il y laisse.toujours de petits grains
qui servent à enlever aux' caractères ks bavures qui
leur viennent de la fonte.

On ne peut pas frotter toutes les lettres ; il y en a,
mais en plus grand nombre dans l'iíalique que dans
le romain , dont une partie de la figure excède le
corps du côté qu'on frotte. II est évident que si on
les fr ttoit, la pierre emporteroit cette partie, 6k ef-
tropieroit la lettre : c'est pourquoi on commencepar
la dégager légèrement, 6k pjr enlever un peu de
matière avec un canif, afin qu'elle puisse le loger
facilement dans l'efpace vide que lui présentera une
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lettre voisine. .Cette opération par laquelle on dé-
gage la partie saillante au canif, s'appelle crener.

Hprès que la lettre est crenèc, on la ratisse, 6k on
emporte avec le caniftout ce qu'il y a d'étranger au
corps depuis l'oeil jusqu'au pied. Ces deux opéra-
tions suppléent au frottement ; les lettres, crenées
ck ratissées , s'accollent 6k se joignent aussi bien que
íi elles avoient été frottées. Les deux faces du ca-
ractère que l'on frotte fur la meule , sont celles qui
s'appliquent aux bancs du moule , quand on y verse
le métal; on donne cette façon à ces faces pour en
enlever le morfil ou la vive arête occasionnée,
tant par la face du blanc d'une des moitiés

, que par
celle de la longue pièce de l'autre moitié.

Lorsque les lettres ont été frottées, ou crenées
èk ratissées

, on les arrange dans un composteur,Le
composteur, désignépar lajîg-. $ ,

pi. IV de la fon-
derie des caractères, est une règle de bois entaillée,
comme on voit, fur laquelle on arrange les caractères i

la lettre en haut, 6k tous les crans tournés du même
côté ; ensorte qu'on a tous les a rangés de cette
manière

, a, a , a, a, a, a, &L non en celle-ci, vvv
& ainsi des autres lettres ; c'est ce que Pinsoection
des crans ind;quera facilement. Les caractères, ainsi
rangés dans le composteur, sont transportés sor la
règle de fer A B du justifieur ,fig. 3 , même planche;
on les y place de manièreque leur pied soit en haut,
ck que le caractère porte fur la face horizontale du
justifieur, qui n'est lui-même, comme on voit,
qu'un composteur de fer. A cette règle , on en
applique une autre CD, qui a un épaulement en C,
comme celui que l'on voit en B de la première pièce,
fig. 3 ; cette règle a de plus en C 6k D , de petites
languettes qui entrent dans les mortoises a 6k b de
lufigure 3, ensorte que quand les deux règles , fig.3
& 4, sont appliquées l'une fur l'autre ,

elles enfer-
ment exactement la rangée de caractères placée fur
la première règle ; ainsi il n'y a que les pieds des
lettres qui excèdent d'environ une ligne au dessous
des règles de fer qui forment le justifieur.

Le justifieur, ainsi garni d'une rangée de carac-
tères, est placé entre les deux jumelles AB, CD du
coupoir, qu'on voit fig.

1 , planche IV. Le coupoir
est une sorte d'établi très-solide ; sur sa table sont
fortement fixées la jumelle AB

, qui est une planche
d'un bon pouce d'épaisseur, 6k la barre de fer EF,
qui a un crochet E 6k un crochet F à chacune de ses
extrémités. Le crochet F est taraudé 6k reçoit une
vis, au moyen de laquelle on peut faire avancer la
seconderègle du justifieur, que nous avons décrite
ci-dessus.

Les deux règles du justifieur sont serrées l'une
contre l'autre par l'autre jumelle CD, représentée
par sa partie inférieure dans la fig. 2. AB , CD, font
deux sortes barres de fer

,
dont les crochets A , C ,entrent dans la table du coupoir. B D est une autre

barre de fer qui porte un écrou qui reçoit la vis F
,E, que l'on tourne comme celle d'un étau, par le

moyen du manche F, G. Tout cet assemblage est
sué à la table du coupoir, ensorte que la jumelle

CD tirée ou poussée par la vis FE,'peut feule fe
mouvoir.

II fuit de cette description du coupoir, que si l'on
tourne la vis EF, fig. 2, on fera marcher la jumelle
mobile AB, vers la jumelle immobile CD, fig. 1,
6k que par conséquent on fera appliquer les deux
règles du justifieur contre la rangée de caractères
qu'elles contiennent. Mais pour serrer les Caractères
les uns contre les autres, on fera tourner la vis Ff.
Cette vis fera couler la seconde règle du justifieur
le long de la rangée de caractères ,

jusqu'à ce que
son épaulement ^,fig- 4 , rencontrant la rangée de
caractères

,
les pressera 6k les poussera vers Pépau-

lement B de la première pièce , fig. 3 ,
jusqu'à ce

qu'ils soient tous exactement appliqués les uns contre
les autres. Cela fait, il est évidentque les caractères
formeront comme un corps solide contenu par ses
deuxextrémitésentre les épaulemensdes deux pièces
du justifieur, èk selon fa longueur entre les mêmes
pièces, par Paction des deux jumelles.

Mais avant que de consolider ainsi la rangée de
caractères, on passe un morceau de bois dur fur leurs
extrémités saillantes ou fur leurs pieds ,

afin de les
enfoncer toutes également, 6k d'appliquer leur tête,
ou la lettre, contre la surface de la règle horizontale
du justifieur.

Lorsque tout est ainsi disposé , on coupe les ca-
ractères avec le rabot, de la manière que nous allons
dire.

L'instrumentqu'on voit planche IV de la fonderie
en caractères, fig. 6, est appelé rabot. II est composé
d'un fût de fer, qu'on voit fig. 10. Sous la partie
NO de ce fût , font arrêtés avec des vis les deux
guides Ce, D/I Cet assemblage est surmonté d'un
bois P Q qu'on voit fig. 8 ; ce bois sert de poignée
au rabot. II se fixe fur fa partie HO,fig. 10 , comme
on l'y voit fixé fig. 6. Le fer AB du rabot se place
fur la face inclinée du fût , par les deux vis GH
taraudées

, 6k entrant dans les collets que le fer tra-
verse, 6k qui sont eux- mêmes fixés fiir le fût par
la vis que l'on voit en R. Toutes ces pièces assem-
blées forment le rabot de h fig. 6. Les vis se serrent
avec le. tourne-vis de la fig. 6, même planche IV.

«
Quand on veut couper les lettres

, on place le
rabot fur le justifieur, ensorte que les parties saillantes
des lettres soient entre les guides du rabot; on hausse
ou l'on baisse le fer, qui est un peu arrondi par son
tranchant

,
ensorte qu'il puisse emporter autant de

matière que l'on souhaite.
Les réglemensont statué fur la hauteur des lettres;

il est ordonné que la lettre portera, depuis fa sur-
face jusqu'à l'extrémité de son pied, dix lignes 6k
demie de pied - de - roi. Cette hauteur n'est pas la
même par-tout; la hauteur de Hollande a près d'une
ligne de plus que celle de Paris; celle de Flandre,
6k même de Lypn, ont plus de dix lignes. Au reste ,lorsque des imprimeurs , fans aucun égard pour les
ordonnances

, veulent des caractères au dessus ou au
dessous de dix lignes 6k demie, on a de petitespièces

Won
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qcfon ajuste au moule à fondre les caractères, entre
le jet 6c les longues pièces.

Ces pièces s'appellenthausses;selon que les hausses
font plus ou moins épaisses , un même moule sert à
fondre des caractères plus ou moins hauts de papier ;
c'est l'expression dont on se sert pour désigner la
dimension dont il s'agit ici.

Le fer du rabot étant convexe, les caractères cou-
pés auront tous une petite échancrure concave , de
manière qu'étant posés fur leurs pieds, ils ne porte-
ront, pour ainsi dire, que fur deux lignes, au lieu
de porter fur une surface. On a pratiqué cette con-
cavité aux pieds des caractères, afin qu'ils s'arrangent
mieux fur le marbre de la presse, fur lequel exposant
moins de surface, ils sont moins sujets à rencontrer
des inégalités.

Mais ce retranchement de matière n'est pas le seul
qui'se fasse avec le rabot; on est contraint d'enlever
encore de Pétoffe au haut du caractère, comme on
peut le voir en B,fig. 14; ce retranchement se fait
des deux côtés aux lettres qui n'ont ni tête ni queue,
6k seulement du côté opposé à la queue, lorsque les
Caractères en ont une. Le but de cette opération est
de dégager encore mieux Pceil du caractère. On voit
en effet, fig. 14, que le caractère B est plus saillant
que le caractèreA, quoiqu'ilsaient été fondus l'un 6k
l'autre dans le même moule.

La machine représentée fig. 14,6k qui contient
les deux caractères A 6k B dont nous venons de
parler, s'appellejustification; elle sert à connoître,
par le moyen du petit réglet qu'on voit fig. 13, 6k
qu'on appelle jetton, si les traits des lettres se trou-
vent tous fur une même ligne. Pour cet effet, après
avoir justifié les lettres mm, que nous avons dit être
la première lettre que l'on fabrique

, on place un a,
par exemple, entre les deux mm, en cette sorte mam ,
6k l'on examine si l'arête du jetton s'applique égale-
ment fur les trois caractères.

Le morceau de glace, figure 12, 6k son jetton,
fig. 11 , fervent à jauger de la même manière les
épaisseurs, 6k l'une 6k l'autre de ces deux machines
indique pareillement , par l'application du jetton

,fi les traits des lettres se trouvent tous exactement
dans la même ligne droite , comme nous venons de
dire.

Assortiment des caraitèresl

On entend par unefonte de caractères d'imprimerie
,

un assortiment complet de toutes les lettres majus-
cules, minuscules, accens, points

,
chiffres, ckc.

nécessaires à imprimer un discours, 6k fondues fur
un seul corps.

Le corps est une épaisseur juste 6k déterminée,
relative à chaque caractère en particulier ; c'est cette
épaisseurqui fait la distance des lignes dans un livre

,& qui donne le nom au caractère, 6k nom Pceil de la
lettre ; cependant, pour ne rien confondre ,on dit
fondre un Cicéro fur un corps de S. Augustin

,
quand

on a pris ce moyen pour jetter plus de blanc entre
les lignes.

Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

Maïs pour se faire une idée juste de ce qu'on
appelle en fonderie de caractères ou en imprimerie ,
corps , oeil 6k blanc, prenez une distance ou ligne
quelconque ; supposez - la divisée en sept parties
égales par des lignes parallèles ; supposezécrite entre
ces lignes parallèles une des lettres que les impri-
meurs appellent courtes, telles que Ya, le c, Ym ,

6kc.

car ils appellent les lettres à queues, telles que le
p, le q, le d, lettres longues. Supposeztla tracée
entre ces parallèles de manière qu'elle ait fa base
appuyée fur la troisième parallèle en montant, 6k
qu'elle touche de son sommet la troisième'parallèle
en descendant, ou ce qui revient au même

, que des'
sept intervalles égaux dans lesquels vous avez divisé
la ligne, elle occupe les trois du milieu ; il est évi-
dent qu'il restera au dessus de ces trois intervalles
occupés , deux espaces vides

,
6k qu'il en restera

aussi deux vides au dessous. Cela bien compris, il
ne sera pas difficile d'entendre ce que c'est que l'oeil,
le corps, 6k le blanc. Le corps est représenté par la
ligne entière ;l'a»i/occupeles trois espaces du milieu,
c'est la hauteur même de la lettre ; èk on entend
par les blancs, les deux espaces qui restent vides au
dessous 6k au dessus de Pceil.

Exemple.

la ligne AB re-
présente la hau-
teur du corps ;
CD

, le blanc-
d'enhaut; DE,

l'oeil. EF
, le blanc d'en bas. CD

,
forme ,

dans une
page imprimée

,
la moitié de l'espace blanc qui est

entre une ligne 6k sa supérieure ; 6k EF
,

la moitié
de l'espace blanc qui est entre la même ligue 6k son
inférieure.

II y a des lettres qui occupenttoute la hauteur du

corps, telle est Yj consonne avec son point, comme
on voit dans l'exemple

,
les Q capitales en romain ,

6k les/ckfin italique, ainsi que les signes (,§,[, 6kc.
Dans les lettres longues , telles que le

_
6k le q,

il faut distinguer deux parties, le corps 6k la queue ;
le corps occupe les trois intervalles du milieu , de
même que les lettres courtes, 6k la queue occupe
les deux intervalles blancs, soit d'enhaut,soit d'en
bas, selon que cette queue est tournée. Voyeç dans
l'exemple le d 6k le q. S'il se trouve dans une ligne
un q, 6k dans la ligne au dessous un d qui corres-
ponde exactement au q, il n'y aura point d'intervalle
entre les queues ,

les extrémités de ces queues se
toucheront ; d'où il s'ensuit que voilà la hauteur,
relative des corps 6k celle des caractères déterminée.
Que resteroit-il donc à faire pour que la fonderie 6k
Pimprimerie fussent assujetties à des règles conve-
nables, sinon de déterminer la largeur des lettres ou
caractères ,

relativement à leur hauteur ? c'est ce que
personne n'a encore tenté. On est convenu que la
hauteur du corps.étant divisée en sept parties égales ,la hauteur du caractère, de YPI

, par exemple, seroit
de trois de ces parties ; quan. à fa largeur, chacun
fuit son goût 6k fa fantaisie ; les uns donnent au OJ-Ddd
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ratière ou à l'oeil, une forme plus ou moins voisine
du carré que les autres.

II seroit à désirer que quelque habile graveur de
poinçons ou sondeur en caraátères donnât la table
des proportions des caractères entre eux dans chaque

corps. Elle est bien aussi importante pour la per-
fection de Part de la gravure en carafíères, que la
table des rapports des corps entre eux, dont on est
redevable à M. Fournier le jeune.

On pourra, pour cet effet, consulterles règles que
les grands écrivains à la main se sont prescrites

,
èk

celles que les plus habiles graveurs ont suivies par
goût.

Une observationqui se présente naturellement 6k
qu'on ne sera pas fâché de trouver ici, c'est qu'il y
a quelque rapportentre l'impression & le génie d'une
langue; par exemple, Pallemand est extraordinai-
rement diffus, aussi n'y a-t-il presque point de blanc
entre les lignes, 6k les caractèressont-ils extrêmement
serrés fur chaque ligne : les Allemands tâchent de
regagner par-là, l'espace que la prolixité de leur
diction exigeroit.

Les expressions oeil, corps, blancs, caractèrefondu
fur un corps d'un autre caractère,6kc. ne doivent plus
avoir rien d'obscur.

On disoit corpsfoìbk 6k corpsfort, dans le temps
qu'on ignoroit la proportion que l'oeil des carac-
tères devoit avoir avec leurs corps, fie celle que
les corps 6k les caractères dévoientavoir avec d'autres
«orps ck caractères. Cette ignorance a duré parmi
nous jusqu'en 1742 , que M. Fournier le jeune, gra-
veur ck sondeur de caractères, proposa sa table des
rapportsdesdifférenscorps de caractères d'imprimerie.
Nous ne tarderons pas à en faire mention. Nous ob-
serverons en attendant, qu'avant cette table on n'a-
voit aucune règîe sûre pour l'exécutiondes caractères:
chaque imprimeur commandoitdes caractères suivant
les modèles qu'il en trouvoit chez lui, ou qu'il ima-
ginoit. Aucun n'ayant Pidée soit du corps, soit de
l'oeil, par exemple, d'un véritable cicéro

, ce carac-
tère avoit autant de hauteurs de corps Si d'oeil diílé-
rentes qu'il y avoit d'imprimeries

,
6k s'appelloit ici

foible, là fort ; \c\ petit oeil, la gros oei'.
-On dit une fonte de cicéro, de petit romain, &c.

lorsque ces caractèresont été fondus fur les corps de
leurs noms. Les fontes sont plus ou moins grandes,
suivant le besoin ou le moyen de Pimprimeur qui les
commande par cent pesant ou par feuilles. Quand
un imprimeur demande une fonte de cinq cents, il
veut que cette fonte bien assortie de toutes ses let-
tres ,

pèse cinq cents. Quand il la demande de dix
feuilles

,
il entend qu'avec cette fonte on puisse com-

poser dix feuilles, ou vingt formes, fans être obligé
de distribuer. Le fondeur prend alors ses mesures ; il
compte cent-vingt livres pesant pour la feuille, y
compris les quadrats 6k espaces, ou soixante pour la
forme, qui n'est que la demi-feuille.Ce n'est pas quela feuille pèse toujours cent-vingt livres, ni la forme
soixante ; tout cela dépendde la grandeur de la forme

,6k on suppose toujours qu'il en teste dans les cases.

S'il n'entre pas dans toutes les feuilles le mêmë*

nombre de lettres, ni les mêmes sortes de lettres, il
est bon de remarquer que , comme il y a dans une
langue des sons plus fréquens que d'autres, 6k par
conséquent des lignes qui doivent revenir plus fré-
quemment que d'autres dans l'usage qu'on en fait en
imprimant , une fonte ne contient pas autant d'«

que de b, autant de b que de c, 6k ainsi de fuite. La
détermination des rapports en nombre

,
qu'il faut

mettre entre les différentes sortesde caractèresqui for-

ment une fonte, s'appelle la police. 11 est évident que
la police peut varier d'une langue à une autre, mais
qu'elleest la même pour toutes sortes de caractèresem-
ployés dans la même langue. Pour donner une idée
de la police dans notre françois ; soit, par exemple,
demandée une fonte de cent mille lettres. Pour rem-
plir ce nombre de cent mille caractères,on prendra les
nombres fuivans de chacun. L'expérience a résolu
chez les fondeursun problème,dont on auroit trouvé
diiRcilement ailleurs une (olution exacte. J'espère

que les Philosophes 6k les Grammairiens jetteront
les yeux avec quelque satisfaction fur cette table, 6k

en désireront de semblables du latin, du grec , de
Panglois, de l'italien, ck de la plupart des langues

connues. Pour se les procurer ,
ils n'ont qu'à s'adres-

ser aux fondeurs en carafíères des différens pays où

ces langues sont en usage.

Police pour cent mille lettres destinées à une impression
françoise ordinaire.

Le lecteur s'appercevra facilementqu'elle ne con-
tient que les lignes grammaticaux, £k qu'il ne s'agit
ici que de ceux-là ; ck que par conséquent cette po-
lice n'est pas particulièreà un livre ou d'algèbre, ou
d'arithmétique

, ou de chimie
,

mais quelle convient
seulementà un discoursoratoire , à la poésie, &c.

Sas de case, f
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S'il est évident que la même police ne convient
pas à toute langue, il ne l'est pas moins qu'elle con-vient atout caractère, de quelque corps que ce soit
dans une même langue.

Des différentes fortes de caractères.
II y a dans Pimprimerie, ou plutôt dans la fon-

derie en caractères, vingt corps différens.
Chacun de ces corps a son nom particulier 6k dis-

tinctif, propre aux caractères fondus fur ces corps. Le
plus petit se nomme Parisienne ; 6k en descendant de
la Parisienne jusqu'aux carafíères les plus gros , on a
la Nom'pareille, la Mignone, le Petit-Texte, la Gail-
larde

, le Petit-Romain
,

la Philosophie , le Cicéro
,le Saint-Augustin

, le Gros-Texte, le Gros-Romain
,le Petit-Parangon, le Gros-Parangon, la Palestine,

le Petit-Canon
, le Trismégiste, le Gros-Canon

,
le

Double-Canon, le Triple-Canon, la Grosse-Nom-
pareille. Voye^ les articles de ces caractères à leurs
noms particuliers, 6k ci-après les modèles de ces

taraclèresdans les planches placées à la fin de cet arti-
cle. Ces planches ont été composées fur les caractères
de M. Fournier le jeune, de qui nous tenons aussi
tous les matériaux qui forment cet article 6k les au-
tres articles de la fonderie en caractères. Nous pour-
rionsbien assurer que notre ouvrage ne laifferoit rien
à désirer d'importantfur les arts , fi nous avions tou-
jours rencontré des gens aussi attachés au progrès de
leur art, aussi éclairés, 6k aussi communicatifs que M.
Fournier le jeune. Une observation que nous avonsété cent fois dans le cas de faire, c'est qu'entre les
ouvriers qui s'occupent d'un mêmeart, les ignorans ,fck entre les ouvriers qui s'occupent de différens arts,
ceux dont les métiers étoient les moins entendus 6k
les plusvils, se sont toujoursmontrés les plus mysté-
rieux, comme de raison.

Ces corps se suivent pardegrés ; les uns se trouvent
•juste

, le double, le tiers, le quart, &c. des autres,

de manièreque deux ou plusieurs combinés ensem-
ble

,
remplissent tojours exactement le corps majeur

qui est en tête de la combinaison; régularité bien
essentielle à Pimprimerie.

Mais pourétablir entre les corps la correspondance
dont nous venons de parler, 6k qui se remarquera
bien dans la table des rapports ci-jointe, M. Four-
nier a été obligé de créer un corps exprès appelé le
Gros-Texte, qui équivaut a deux corps d^Petit-Tex-
te, 6k d'en faire revivre deux autres qui n'étoient
point connus ou qui Pétoient peu, la Palestine 6k le
Trisimégiste. Le premier fait les deux corps de Cicéro ,le caractère le plus en usage dans Pimprimerie ; 6k le
second fait les deux points du Gros-Romain.

Sans ces trois corps la correspondance est inter-
rompue. On a placé dans la table qui fuit, dans la
première colonne, les noms de ces corps, 6k dans
celle du milieu, les corps auxquelsils équivalent.

Quand on rencontre le signe || dans un des arti-
cles de la colonne du milieu, il faut entendre que le
nombre des corps qui rempliroient celui qui est en
marge va changer, 6k que ce sont d'autres corps qui
vont suivre, 65. dont la somme seroit équivalente ais
seul corps qui est dans la première colonne.

Mais ce n'etoit pas assez d'avoir fixé le nombre des
corps des caractères à vingt, 6k d'avoir établi les rap-
ports que ces vingt corps dévoient avoir entre eux :
jj falloit encore donner la grandeur absolue d'un dé-

cès corps, n'importe lequel. Pour cet effet, M. Four-
nier le jeune s'est fait une échelle

,
d'après le conseil

des personnes les plus expérimentées dans Part.

Table des rapports ou échelle de proportions entre les
différens corps de caractères.

Cette échelle est composée de deux parties qu'il
appelle pouces ; ces deux pouces ne sont pas de la
même longueur que les deux pouces de pied de Pioi.
Nous dirons plus bas quel est le rapport du pouce de
son échelle, avec le pouce de pied de Roi. II a divisé
son pouce en trois lignes, 6k fa ligne en trois points.
On voit cette échelle au haut de la table qui fuit.

Cette table est divisée en quatre colonnes :
La première marque en chiffres Pordre des ca-

ractères ;
La seconde, les nomsde ces caractères 6k leur équi-

valence en autres carafíères;
La troisième ck quatrième

, leurs hauteurs en par-
ties de Péchelle.

Proportions des différens corps de caractères de Pimpri-
merie

,
suivant S. P. Fournier.

Echelle de deux pouces.

Ug. pot.
1 Parisienne o 5

2 Nompareille 1 o
3 Mignone...' 1 1

4 Petit-Texte 1 2Ddd îj
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ç Gaillarde. '. i 3
è Petit Romain, 2 Parisiennes. . . . 1 4
7 Philosophie, 1 Parisienne, 1

Nompar. 1 5

8 C/cf'ro, 2 Nompareille. || 1
Parisienne.

1 Mignone 2 O

9 Saint-Augustin , 2 Mign. || 1 Nomp.
1 Petit-Texte 2 2

TO Gros-Texte, 2 Petit-Texte. || 1 Paris.
í Philosophie, f 1 Nomp., 1 Petit-
Romain. | 1 Mign. 1 Gaillarde. ||
2 Parisiennes , 1 Nompar. ... 2 4

_I Gros-Romain, 2 Gaill. |j 3 Nomp. ||
1 Nomp. 1 Cic. | 1 Mign. 1 Phil. |

1 Petit-Texte, 1 Petit-Rom. |j 2 Par.
1 Petit-Texte. [ 1 Paris. 1 Nompar.
1 Mignone 3 o

J2 Petit-Parangon, 2 P.-Rom. ] 4 Paris. ||
1 Nomp. 1 Saint-Aug. | Pet.-Texte,
1 Cicéro. | 1

Gaillarde, 1 Philos. ||
2 Paris. 1 Petit-P«.omain. || 2 Nomp.
1 Pet.-Texte. | 2 Mign. 1 Nomp. j|

1 Paris. 1 Nompar. 1 Gaill. |
1

Paris.

1 Mignone, 1 Petit-Texte. ... 3 2
13 Gros-Parangon, 2 Philos. || 1 Nomp.

1 Gros-Texte. | 1 Pet.-7exte, 1 S.-
Aug. | 1 Petit-Kom. 1 Cic. || 2 Paris.
1 Cicéro. | 2 Nomp. 1 Pet.-Rom. |

2 Mignone. 1 Pet.-Texte. | 1 Petit-
Textes, 1 Nomp. || 1 Paris. 1

Nomp.
1 Philos. | 1 Nompareille, 1 Mign. 1
Gaill. || 2 Paris. 2 Nompar. | 3 Paris.
1 Mignone 3 4

J14 Palestine
, 2 Cic. | 3 Petit-Textes. |

4 Nomp. || 1 Nomp. 1 Gros-Rom.
1

Pet-Texte,
1 Gros-Texte. | 1 Pet.-

Rom. 1 S.-Aug. || 2Paris. 1 S.-Aug. |

2 Nomp. 1 Cic. | 2 Mign. 1 Pet.-R. ||
2 Gaill. 1 Nompar. || 1 Paris. 1 Mign.
1 Cic. ] 1 Paris. 1 Gaillarde

, I Petit-
Romain. | 1 Nompar. 1 Mignone, 1
Philos. | 1 Nompar. 1 Petit-Texte, 1
Petit-Rom. | 1

Mign.
1 Petit-Texte,

1 Gaillarde. j| 2 Par. 2 Mlgnones. | 3
Paris. 1 Gaillarde 4 O

15 Petit-Ca-wn,2 S.-August. | 4 Mign. ||
1 Nomp. 1 Gros-Parangon.|| 1 Petit-
Texte,

1
Pet.-Parang. | 1 Petit-Rom.

1 Gios-R. ] 1 Cic. 1
Gros-Texte. ||

2 Paris. 1
Gros-Romain. | 2 Nomp.

1 Grob-Texte. [ 2 Mign. 1 S.-Aug. |
2 Pet.-Textes, 1 Cic. j 2GaiP. iPet.
Rom. | 2 Petit-Rom. 1 Pet.-Texte. |
2 Philos. 1 Norrp. || 2 Paris. 2 Gaill.
2 Nomp. 2 Petit-Texte. | 2 Paris. 3
Nompar. | 3 Nomp. 1 Petit-Rom. |

4 Paris. 1 Petit-Texte. || 1 Parisienne.
1 Mign.

1
Gros-Texte. | 1 Nompar.

1 Petit-Texte,
1 S.-Aug. | 1 Paris. 1Gaillarde,

1 5a,int-Augustin. 1 1 Paris.

lig. poi

1 Philos. 1 Cic. | r Nompar. 1
Petit-

Rom. 1 Cic. | 1 Mign. 1
Gaillarde,

1 Cic. || 2 Nomp. 1 Mign. 1 Gaill. ||
2 Mign. 1 Nompar. 1

Petit-Texte. . 4 4
16 Trisinégiste, 2 Gros-Rom. | 3 Cic. |

-4 Gaillardes. | 6 Nompar. || 1 Petit-
Texte, 1 Petit Canon. | 1 Cicéro , 1

Palest. | 1
S.-Aug. 1

Gros Parang. |

1 Gros-Texte, 1
Petit-Parangon.

.
é O

( On peut encore augmenter de beaucoup
l'assemblage de ce corps & desjuivans. )

17 Gros-Canon , 2 Gros-Parangons. | 4
Philos. || 1 Petit-Texte, 1

Trismég. |

1 Gros-Texte
, 1 Tetit-Canon. | 1

Petit-Parangon, 1
Palestine. ... 7 2

18 Double-Canon, 2 Petit-Canon. | 4 S.¬

Augustin. | 8 Mign. || 1 Cic. 1 Gros-
Caron. |

1
Petit-Parang. 1

Trismég. 9 2

19 Triple-Canon,-!. Trismégistes. | 4 Gros-
Rom. || 6 Cicéros. | 8 Gaillardes. |
12 Nomp. || 1 Gros-Texte, 1 Dou-
ble-Canon, | 1 Petit-Canon, 1 Gros-
Canon 12 O

20 Grosse-Nompar., 4 Palest. | 8 Cic. |

12 Petits- Textes. | ió Nompar. ||
1 Palestine, 1 Triple

-
Canon. . .

16 O
C'est un fait assez simple qui a conduit M. Fournier

à la formation cie fa table des rapportsdes caractères:
un imprimeur demande, par exemple

, un Cicéro au
fondeur , 6k envoie en lettres un échantillon fur
lequel il veut que ce Cicéro soit fondu. Un autre
imprimeur demandeaussi un Cicéro ; 6k comme c'est
un caractère de même nom qu'il faut à tous les deux,
on croiroit que ce caractère est aussi le même ; point
du tout : l'échantillon de l'un de ces imprimeurs est

ou plus grand ou plus petit que l'échantillonde l'au-
tre, 6k le fondeur se trouve dans la nécessité ou de
réformer ses moules

, ou même d'en faire d'autres ;
ce qui peut être poussé fort loin ,

ainsi que toutes les
choses de fantaisie. 11 semble que les écrivains aient
été plus d'accord entre eux, qu'on ne l'est dans l'im-
pi imerie fur la hauteur 6k fur la largeur des caractères.
Ils ont commencé par convenir des dimensions du
bec de plume ; ensuite ils ont fixé tant de becs de
plume pour chaque sorte de caraflère.

En formant fa table des rapports, il paroît que
M. Fournier le jeune est entré dans les vues de Pédit
du Roi, du 28 février 1713, portant un règlement
pour Pimprimerie, qui semble supposer cette table,
lixemple. Quand le règlement ordonne , que le Gros-
Romain soit équivalent à un Petit-Romain & à un Petit-
Ttxte

,
qu'est-ce que cela doit signifier ? quel petit Ro-

main & quel Petit-Texte choiíira-t-on? ils sont par-
tout inégaux. En prescrivant cette règle, on imagi-
noit donc ou qu'il y avoit une table des rapforts des
caractères instituée, ou qu'on eninstitueroit une. Mais
quand on auroit eu pour les caractèresune grandeur
fixe 6k déterminée , on n'auroit pas encore atteint à
la perfection qu'on se pouvoit promettre ; puisque.
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pouravoirl'équivalent convenable du Gros-Romain,
ce n'étoit point un-Petit-Romain 6k un petit-Texte
qu'il falloit prendre : car les corps des caractères de-
vant ,

selon M. Fournier, aller toujours soit en dimi-
nuant soit en augmentant dans la proportion double,
pour les avantages que nous allons expliquer, il
s'enfuit que le Gros-Romain a deux Gaillardes pour
équivalent, 6k non pas un Petit-Romain 6k un Petit-
Texte.

En déterminant les forces des corps, M. Fournier
a mis les imprimeurs en état de savoir au juste ce
qu'un caractèreaugmente ou diminue de pages fur un
autre caractère; combien il faudra de lignes de Petit-
Romain, par exemple, pour faire la page in-\2 de
Cicéro ou de Saint

•
Augustin ; combien

, par ce
moyen , on gagnera ou perdra de pages fur une
feuille, 6k par conséquent ce qu'un volume aura de
plus ou de moins de feuilles en Pimprimant de tel ou
tel caractère.

Ces proportions établies 6k connues rendent le
mécanisme de Pimprimerie plus sûr 6k plus propre;
l'ouvrier sachant la portée de ses caractères, remplit
exactement tous les espaces vides de ses ouvrages
fans addition ni fraction, soit dans la compositiondes
vignettes, soit dans tout autre ouvrage difficile 6k de
goût. II a par exemple pour reste de page un vide
de six lignes de Nompareille à remplir

,
il saura tout

d'un coup qu'il peut y substituer ou quatre lignes de
quadratsde Gaillarde,ou trois de Cicéro, ou deux de
Gros-Romain

, ou une seule de Trifmégiste. II a à
choisir , & tout cela remplit 6k fait exactement son
blanc fans peine ni soin.

On évite
, par le mêmemoyen ,

la confusion dans
rimprimerie

,
particulièrementpour ce qu'on appelle

lettres de deuxpoints : les lettres doivent se trouver
exactement par la fonte, le double des corps pour
lesquelles elles font les deux points: mais ces corps,
soit Petit-Texte

,
soit Petit-Romain, soit Cicéro

,étant indéterminés, plus forts dans une imprimerie,
plus foible dans une autre, il s'enfuit que ces lettres
de deux points n'ayantpoint de rapport fixe avec les
gros corps, formeront une multiplicité d'épaisseurs
différentes ou de corps dans Pimprimerie, où l'on
n'aura cependant point d'autres noms que celui de
lettres de deux points.

11 faut, pour l'usage de ces lettres de deux points,
des quadrats ou espaces faits exprès 6k assujettis à la
même épaisseur : mais les rapports institués par la
table ramèneront tout à la simplicité ; les lettres de
deux points de Petit-Texte seront fondues fur le
corps de Gros-Texte; celles de Petit-Romain , fur le

corps de Petit-Parangon ; celles de Cicéro
,

fur ie

corps de Palestine , ck ainsi de fuite. II ne sera plus
nécessaire de fondre exprès des quadrats 6k espaces
pour ces lettrts, parce que ceux qui lervent pour
les caractères,qui sont le double de ces corps, seront
incontestablement les mêmes

Nous avons observé au commencementde cet ar-
ticle

, que Part de la gravure en poinçon , èk de la
fonderieen caraflère, étoit redevable de fa naissance

parmi nous, 6k de ses progrès, à Simonde Colines,
Claude Garamond, Robert Granjon

,
Guillaume le

Bé, JacquesdeSanlecque,pourles 15% 16e 6k 17e
siècles, 6k pour le 18e à MM. Grandjeán 6k Alexan-
dre

,
qui ont consacré leurs travaux à Pimprimerie

du Roi.

Inventions & améliorations de M. Fournier le jeun/.
L'équité 6k la reconnoissance ne nous permettent

pas de passer sous silence cc que M. Fousnier le jeune
a fait pour le même art, depuis ces habiles artistes.
II a commencé par l'article important de la table des
rapports ,

dont nous avons fait mention plus haut.
Cherchant ensuite ce qtii pourroit être innové d'ail-
leurs avec avantage ,

il a -emarqué que Pimprime-
rie manquoit de grandes lettres majuscules pour les
placards, affiches & fr ntispices. Celles dont on se
iervoii avart lui étoient trop petites 6k d'un goût su-
ranné ; les lettres de bois étoient communémentmal
formées, sujettes à se déjeler

,
à se pourrir

,
ckc. II

en a gravé de quinze lignes géométriques de haut ;
6k par conséquentune fois plus grandes que celles de
fonte dont on usoit auparavant : il en a contin :é la
collection complète depuis cette hauteur jusqu'aux
plus petites.

II a redoublé ce travail, en exécutant des caractè-
res italiquesde la même grandeur; cette forte de lettre
n'existoit point dans Pimprimerie. Les plus grosses
qu'on y avoit eues étoient de deux points de Saint-
Augustin

, ou Gros-P.omain, encore maigres 6k mal
taillées. 11 ne faut pourtant pas celer qu'on en em-
ploie de fort belles à Pimprimerie royale

,
mais jus-

qu'àune certainehauteur seulement, 6k c'est d'ailleurs
comme si el'es n'existoient pas pour les autres impri-
meries du royame.

Ces grandes majuscules ont presque éteint Pusape
d'imprimer les affiches &L frontispices en rouge <5í
noir. Les mots qo; l'on veut rendre plus sensibles se
remarquant assez par le mélange des lignes de ro-
main 6k d'italique dont les figures tranchent alTez
l'une fur l'autre

: on a évité par ce moyen le double
tirage du rouge ók du noir, 6k l'on a formé de plus
beaux titres.

L'imprimerie étoit aussi comme dénuée de ces pe-
tits ornemensde fonte qu'on appelle vignettes. Le peu
qu'on en avoit étoit si vieux <x d'un goût si suranné

,qu'on n'en pouvoit presque faire aucun usage. M.
Fournier, à Pimitation des sieurs Grandjeán ù. Ale-
xandre

,
qui en ont exécuté de fort belles pour Pim-

primerie du P>.oi
. cn a inventé de plus de cent cin-

quante sortes, qu'il a gravées relativement à la pro-
portion qujl a donnée aux corps. Une figure, par
exemple, gravée pour être fondue fur un corps de
Cicéro de la moitié de son épaisseur, n'a qu'à être
renversée pour s'ajuster à la Nompareille; une autre
sera carrée, èk représentera le Cicéro en tout sens;
une autre fera de la largeur d'un Cicéro 6k demi, 6k
viendra au corps de Gros-Romain; une autrede deux
Cicérosfera le corps de Palestine : ainsi du reste, qui,
fondu fur un corps fixe, forme par les largeurs, tels
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ou tels autres corps, de manière que, de quelque
sens qu'on les retourne, elles présentent des gran-
deurs déterminées, dont les interstices seront exac-
tement remplis par des corps plus ou moins sorts.

C'est ainsi qu'en combinant ces petits objets
, on

compose facilement des ornemens de fonte plus ou
moinsgrands, selon le besoin

,
6k plus ou moinsbien

entendus
,

selon le goût du compositeur de Pimpri-
merie. Voye^ quelques-uns de ces ornemens dans
les planches des caractères quLsont à la fin de cet
article.

Dans la gravure des poinçons de notes de plain-
cliant, M. Fournier a fait des changemens dont lui
ont su gré les imprimeursde différens diocèses qu'il
a fournis. Les notes béquarres, bémols, &c. étoient
gravées 6k fondues de différentes épaisseurs, suivant
leurs figures; de manière que, pour composer ces
notes 6k justifier les lignes, il falloit fondre des espa-
ces d'épaisseurs déterminées, parmi lesquels il y en
multipliés, ils foj-moient autant de hachures dans les
avoit de très-fins. Ces espacesportoientquatre filets;
filets de la note, parce que la jonction ne se faisoit
jamais si bien qu'on n'en vît l'endroit, fur-tout lors-
que la note avoit u-.i peu servi ; ces hachures deve-
nant plus sensibles, n'en étoient que plus désagréa-
bles. Dailleurs, l'ouvrier étoit toujours obligé de
justifier fa ligne en tâtonnant

, comme on tâtonne
une ligne de carafíères avec les espaces ordinaires.
Pour éviter ces inconvéniens,M.. Fournier a gravé

'des poinçons de notes , béquarres, bémols, guidons
,poses, &c. précisément d'une même largeur, 6k des

espaces portant quatre filets de la même épaisseur,
ou deux

,
trois, quatre, cinq fois plus large ; les plus

minces sont moitié d'épaisseur de ta note : or toutes
«es épaisseurs étant égales 6k déterminées, quand
l'imprimeura décidé la longueur de fa ligne, toutes
les autres se trouventjustifiées comme d'elles-mêmes;
i! ne s'agit que d'employer le même nombre de notes,
ou leur équivalent en espace, ce qui se fait sans soin.
Arrivé au bout de la ligne , on y placera une demi-
note, ou son équivalent,ou Péquivalentd'une note,
ou un espace équivalent à plusieurs notes, suivant le
vide à remplir, 6k la ligne se trouvera justifiée. Les
fautes qui seront survenues dans la composition, ne
seront pas difficiles à corriger, puisqu'on aura tou-
jours précisémentPéquivalentde ce qu'on déplacera.
Comme on ne sera plus obligé de justifier avec des
espaces fins, il y aura moins de hachures , 6k Pou-
vrage sera plus parfait.

Pour cet effet, il a suffi de graver les filets qui
portent la note tous de la même largeur ; 6k de laisser
fur ces filets la note , ou telle autre figure , suivant la
grandeur qu'elles doivent avoir ,

suivant l'exemple
qu'on voit ~ r T

M. Fournier a retranché de la note dont on se
servoit avant lui, une multiplication inutile de huit
sortes , dont Pesset étoit désagréable

, comme on

voit : par Tusage
où l'on étoit de
mettre les queues

de ces notes en bas, elles fe trouvoient mêlées
avec les caractères qui étoient dessous. Pour éviter
cet inconvénient,de quoi s*agissoit-il? De retourner
en haut la queue de ces notes, ainsi qu'on le pra-
tique en musique. Cet expédient a été d'autarit plus
avantageux ,

qu'on trouve dans le reste de la note
de quoi former celle-ci , fans qu'il soit besoin d'en
faire exprès. Exemple :

retour-
nez ces

carafíères à la composition, 6k vous aurez ,
c'est-à-
dire l'ef-

fet désiré, à moins de frais
,

fans embarras, 6k avec
plus de propreté. Voyez l'exemple dans les tablts
des caractères qui suivent.

On se sert dans Pimprimerie beaucoup plus fré-
quemment de réglets simples

,
doubles ou triples ,qu'on ne faisoit il y a dix ans, grâce à M. Fournier

qui a inventé un moule pour les fondre. On les exé-
cutoit ci devant en cuivre rouge ou laiton ; ils étoient
chers

, 6k jamais justes. II eût été trop l©ng, 6k peut-être impossiblede bien planir les lames de laiton , de
Pépaisseur déterminée de quelques corps de caractè-
res. On n'avoit d'autre ressource que dans différentes
lames d'épaisseurs inégales, qu'on ajustoit avec le
moins d'inconvénient que l'on pouvoit. Le moule
de M. Fournier remédie à tout cela : c'est une ma-chine simple 6k commode de quatorze à quinze pou-
ces de longueur

,
fur un pouceou environ de large,

dans laquelle on fond des lames de la longueur de qua-
torze pouces ,

& de la hauteur d'un caractère donné.
Le même moule sert pour telle hauteur qu'on veut :
pouravoir des lames d'une épaisseur déterminée, il
ne s'agit que d'y disposer le moule, ce qui s'exécute
en un moment : on met ces lames dans le coupoir,
6k avec les rabots servans aux lettres, 6k des sers
faits exprès, on taille fur une des faces un réglet de
telle figure qu'on le souhaite.

L'utilitéde cemouleà réglets a été si généralement
reconnue , que deux ou trois mois après qu'il en fut
fait usage , les autres sondeurs s'empressèrentde Pi-
miter : mais ce qu'ils ont trouvé est grossier, moins
simple, d'un usage moins commode

,
le sieur Four-

nier n'ayant point communiqué le sien, 6k Payant
toujours réservé pour sa fonderie.

Pour jeter un peu de variété dans l'impression,
6k servir à l'exécution de quelques ouvrages particu-
liers

,
M. Fourniera gravé un caractèrenouveau dans

son genre ; il est en deux parties 6k fur deux corpsdifférens. La première , fondue fur le corps de Gros-
Parangon

, s'appelle bâtarde coulée ; 6k l'autre partie
qui a Pceil plus gros, est fondue fur le Trismégiste,
qu'on appelle bâtarde. Ces carafíères, avec Palphabet
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de lettres ornées 6k festonnées, pour tenir lieu de
petites capitales, font faits pour aller ensemble , 6k

forment un tout qu'il appelle caractère de finance,
parce qu'il imite l'écriture.Voyez-enle modèle dans
les planches qui suivent.

La partie la plus utile pour Pimprimerie, 6k qui
fera le plus d'honneur à M. Fournier, après fa table
des rapports, c'est le changement des caractères ita-
liques auxquels il a donné une figure plus terminée,
dont il a rendu les pleins 6k les déliés plus sensibles,
ck qu'il a plus approchés de notre écriture.

Au commencement de ce siècle
,
les sieurs Grand-

jeán 6k Alexandre firent quelques changemens dans
les italiques qu'il gravèrent pour Pimprimeriedu Roi;
cet exemple a enhardi le sieur Fournier.Pour mettre
le lecteuren état de juger de son travail, voici quel-
ques lignes des italiques, telles qu'il les a trouvées,
6i de celles qu'il leur a substituées.

Italique ancienne de Gros Romain.

Vous égales les Dieux
3

âifoit
Cicéron a César j 'vous voule^ faire
du bien

, cy -vous le pouve^ comme

eux.
Italique nouvelle de Gros Romain.

Vous égaies les Dieux
,

dìfoit
Cicéron à César ; vous voule^faire
du bienì & vous lepouve^ comme
eux.

Pour l'exécution des proportionsdonnées aux ca-
ractères, 6k pour s'assurer de leur exactitude

,
il fant

faire une justification ou mesure juste de quarante li-

gnes, mesurede Péchelle de M.Fournier,6k de trente-
lept lignes f éométriques : elle contiendra ou qua-
rante-huitParisiennes,ou quaranteNompareilles, ou
trente-deux Mignones 6k un Gros-Texte

, ou trente
Petits-Textes

, ou vingt-six Gaillardes6k une Nom-
pareille,ouvingt-quatre Petits-Romains,ou vingt-un
Philosophies 6k une Gaillarde

, ou vingt Cicéros, ou
seize Saint-Augustins 6k un Gros-Texte, ou quinze
Gros-Textes

, ou treize Gros-Romains 6k une Nom-
pareille, ou douze Petits-Parangons, ou dix Gros-
Parangons 6k un Petit-Parangon, ou dix Palestines,
ou huit Petit-Canons 6k un Gros-Texte

, ou. six
Trismégistes 6k une Palestine, ou cinq Gros-Canons
6k un Petit-Parangon, ou quatre doubles-Canons
& un Gros-Texte, ou trois trip'.es-Canons 6k une
Palestine, ou deux-Grosses Nompareilles 6k deux
Palestines.

S'il y a quelques gros ou quelques petits carac-
tères dont il ne soit point fait mention dans la table
des rapports, ni dans la j ustificationprécédente , c'est

que ces gros caractères ne se sondent pas ,
6k que les

petits, telsque la Perle, la Sédanoisc, íkc. font hors de
proportions, quoiqu'ils fe fondent. Au reste, il seroit
à souhaiterqu'on les réduisîtaux mesures de la table;
Part de Pimprimerien'en seroit que plus parfait, 6k
fa pratique que plus facile.

Nous avons rapporté ci-devar.t que la hauteur
des caractères,'dite hauteur en papier, c'ést-à-dire,
depuis le pied jusqu'à la superficie qui hlffe son em-
preinte sur le papier

,
est fixée par les réglemens de

la librairie
, notamment par celui du 28 février 1723,

à dix lignes 6k demie géométriques. Cette loi a été
sagement établie pour rendre tous les caractères de
France conformes en cette partie ,

afin que, passant
d'une imprimeriedans une autre, ils n'y fassent point
de disparate. Cette loi pourtant, quoique très-sage
6k très-bonne

, n'a été que foiblement exécutée ; ce
qui occasionne alors de la confusion dans une impri-
merie où les caraéfères de différentes hauteurs se
mêlent. C'est pourquoi quelques imprimeursont un
calibre ou justificationpour n'accepter que des corps
qui ont une hauteur uniforme.

11 ne nous reste plus qu'un mot à dire des régle-
mens auxquels les fondeurs en caractères sont assu-
jettis.

_es fondeurs sont tenus, avant que d'exercer leur
profession,de se présenter aux syndic ck adjoints de
Pimprimerie,6k de se faire inscrire sur le registre de
la communautéen qualité de fondeurs de caractères ;
ce qui doit se faire fans frais.

11 leur est néanmoins défendu d'exercer la librairie
ou Pimprimerie.

Ils doivent résider 6k travailler dans le quartier de
l'université.

On a vu par ce qui précède
, ce qu'il faut penser

de l'article des réglemens fur. la proportion des ca-
ractères. II leur est enjoint de fondre les caractères de
bonne matière forte 6k cassante ; de travailler pour
les imprimeurs de Faris par préférence à ceux de
province ; de n'envoyer au dehors aucune fonte
fans en avoir déclaré au bureau de la communauté
la qualité ,1e poids 6k la quantité; de fondre les fontes
étrangères fur la hauteur de celles de Paris;" de nelivrer des tontes 6k carafíères qu'aux imprimeurs.

Voilà les principaux réglemens ; 'd'où l'on voit
combien il sont imparfaits, 6k combien il est incer-
tain qu'en séparant les arts de graveur, de fondeur
6k d'imprimeur, on ait travaillé à leur perfection
réelle.

Après ces détails fur la gravure des poinçons & la
fonduie des caractères d'imprimerie, nous avons crudevoir présenter au lecteur l'explication suivie Jes
planches qui facilitent Pintelligence des procédés
ck des instrumer.s propres à ces deux arts. C'est unesorte de table de tout ce que nous avons dit 6k de
ce qu'on doit se rappeler à cet égard.

Planche I. Gravure des poinçons.

La vignette représente Pintérieur d'un atelier, dans
lequel eíl une forge.
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Fig, i ', ouvrjerqui forge un poinçon?
Fig. 2, ouvrier qui frappe le contre-poinçonsur

l'acier du poinçon.
Fig. 3, ouvrier qui lime la partie extérieure de

la lettre.
Bas de laplanche. Fig. i , n". $, 2, contre- poinçon

de la lettre B.
Fig. 2 , poinçon étampé par le contre-poinçon.
Fig. 3 ,

poinçon de la lettre B, entièrement
achevé

, vu du côté du bas de la lettre.
Fig. 4, le même poinçon , vu du côté du haut

de la lettre.
Fig, s, tas garni de ses deux vis

,
dans le creux

duquel est un poinçon prêt à être étampé.
Fig. 6, équerre à dresser les faces des poinçons

posée sur la pierre à l'huile. 5, 1, les deux faces de
l'équerre.

Fig. y, équerre à dresser, posée sur la pierre à
l'huile, 6k dans Pangle de laquelle est placé un poin-
çon. 5 , 3 ,

les deux faces de l'équerre.
Fig. 8 , pierre à l'huile ,

enchâssée dans un carré
de bois.

Planche II. Fonderie en caractères d'imprimerie.

La vignette représente Pintérieur d'unefonderie, 6k
plusieurs ouvriers 6k ouvrières occupés à différentes
opérations,

Fig. 1 ,
ouvrière qui rompt les lettres, c'est-à-dire,

qu'elle sépare le jet.
Fig. 2, ouvrière qui frotte les lettres fur une meule

de grès.
Fig. 3, ouvrier qui regarde si le régule d'anti-

moine est fondu dans le creuset, qui est de fer ou
de terre.

Fig. 4, ouvrier qui verse le mélange de plomb
6k de régule d'antimoine dans des lingotières qui
font à ses pieds.

Fig. j, fondeur qui puise avec une petite cuiller,
pour verser dans le moule qu'il tient de la main
gauche.

Fig. 6, fondeur qui a versé dans le moule.
Fig. y, fourneau.
Fig. 8, fondeur qui ôte Parchet de dessus la ma-

trice, pour ouvrir le moule 6k en faire sortir la
lettre.

Bas de la planche. Fig. 8 , n°. 2, plan du four-
neau 6k des trois tables qui l'environnent.

Fig. 9 ,
cuiller du fourneau à trois séparations.

Fig. 10, fourneau pose fur son banc.
Fig. 10 , n". 2 ,

grille du fourneau.
Fig. 11, banc du fondeur.
Fig. 12 , tôle ,

dite feuille, pour recevoir les égout-
tures de la matière.

Fig. 13, cuiller fans manche, 6k cuiller ernman-
çhée.

Planche III, représentant le moule & les pièces qui
le composent.

Fig. 1, le moule vu en perspective, 6k du côté
de la pièce de dessus, à laquelle la matrice demeure

suspendue,lorsqu'on ouvre le moule pour èn faisé
sortir la lettre.

Fig. 1, n", 2, bois de la pièce de dessous, vu du
côté qui s'applique à la platine. On y a indiqué
toutes les cavités qui reçoivent les écrous 6k autres
parties saillantes

, du côté extérieur de la platine
de dessous,6k l'emplacementde la chape du heurtoir.

Fig. 1, n°. 3, bois de la pièce de dessus
, vu du

côté qui s'applique à la platine. On y voit de même
les cavités qui réunissent les parties saillantes de
la platine, 6k de plus le jobet, dont le crochet X
soutient la matrice par dessous

, 6k PépingletY, au
dessous duquel la matrice passe.

Fig. 2, platine de dessous garnie de toutes ses
pièces , vue du côté de Pintérieur du moule. M, la
matrice posée par son autre extrémité sur le heur-
toir

,
6k par une de ses faces latérales contre le re-

gistre , 6k en face fur le blanc 6k la longue pièce;
Fig. 3, platine de dessus garnie de toutes ses piè-

ces , vue du côté de Pintérieur du moule. E, la
partie du registre qui s'applique contre la face laté-
rale visible de la matrice M, de la figure précé-
dente. E

,
hausses.

Fig. 4, attache de la matrice. C'est une petite
bande de peau de mouton.

F'g' S Ì
jet vu du côté intérieur.

Fig. 6, jet vu du côté extérieur. A, la vis qui
sert à le fixer à la platine , èk à côté Pécrou de
cette vis.

Fig. y, première fig. le blanc de la pièce de des-
sus

, vu du côté extérieur.
Fig. y, seconde fig. le même blanc, du côté qui

s'applique à la longue pièce, d, c, la cavité qui
recouvre en partie le cran a, b, (fig.iy,)

Fig. y, n°. 2 , la premièrefig. montre le blanc de
la pièce de dessous

, vu du côté extérieur.
Fig. y, n°. 2, la seconde fig. montre le même

blanc du côté qui s'applique à la longue pièce.
Outre le trou carré qui reçoit le tenon de la po-
tence , on y voit le trou foncé èk taraudé, qui
reçoit la vis b de h fig. 21. Le semblable trou pa-
roît à la seconde fig. du n°. précédent.

Fig. 8 , matrice de cadrats
, vue du côté qui s'ap-

plique fur le heurtoir 6k la longue pièce.
Fig. 9 6k 10 ,

les potences 6k leurs écrous.
Fig. n , matrice d'espaces, dont la partie hori-

sontale se place entre le registre
,
le blanc 6k la lon-

gue pièce de la partie de dessus du moule.
Fig. 12 6k 13, matrice d'une lettre

, de Ym, par
exemple, vue sous deux différens aspects.

Fig. 14, blaric de la pièce de dessous, avec .la
potence qui la traverse.

Fig. 1$, blanc de la figure de dessus,avec fa pou
tence.

Fig. 16
,
lettre telle qu'elle sort du moule.

Fig. iy, la longue pièce de la partie de dessous,'
vue du côté de Pintérieur du moule. La semblable
pièce dans la partie de dessus , n'en diffère qu'en
ce qu'il n'y a point de cran.

Fig.
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,

Fig. 18, la même longue pièce, vue du côté qui
j'applique à la platine.

Fig. *$, registresvus l'un
-
en plan du côté exté-

rieur , l'autre en perspective du côté-intérieur.

,

Fig. 20, platine de la pièce de dessous, garnie
3e toutes ses pièces, 6k séparée de son bois.

Fig. 2<y ,n°,2, la même platinedégarnie de toutes
ses pièces, excepté du heurtoir , vue du côté où
les pièces s'appliquent.

Fig. 21, la même platine, garnie de toutes ses
Íiièces, vue du côté extérieur qui s'appliqueau bois

fig. 1, n". 2. )
Fig. 21, n". 1, platine de la pièce de dessus ,dégarnie de toutes ses pièces, vue du côté qui s'ap-

plique au bois (fig. 1, n". 3.)
Hg. 22, la pièce nommée heurtoir, représentée

séparément, 6k vue du côté auquel la matrice s'ap-
plique.

Fig. 23, le jobet, vu du côté qui s'applique à
la platine de la pièce de dessus.

PlancheIV.La vignette représente Pintérieurd'une
chambre où l'on apprête les caractères.

Fig.
1 , ouvrier qui compose ,

c'est-à-dire
,

qui
arrange les lettres séparées de leurs jets ou rompures ,fur un composteur.

Fig. 2 ,
ouvrier qui coupe une rangée dé carac-

tères , placée dans le justifieur, entre les deux ju-
melles du coupoir.

Fig. 3, apprêteur qui ratisse les lettres avec le
couteau (fig. 7 , planchesuivante) pour les égaliser
sur le corps. Cette chambre doit être garnie d'un
grand nombre de râteliers

, pour y poser les com-
posteurs chargésde lettres, jusqu'à ce qu'on les mette
en page, 6k qu'on les envoie à leur destination.

Bas de la planche. Fig. 1, le coupoir , vu en
perspective, 6k du côté de la manivelle F G, qui
est à mairi droite du coupeur. Cette manivelle fait
mouvoir la jumelle mobile C D, qui comprime sur
le corps la rangée de lettres qui est placée entre
les règles du justifieur, dont une des règles est sou-
tenue par la jumelle fixe A B.

Fig. 1, n». 2, plan du coupoir, entre les jumelles
duquel les deux règles du justifieur sont placées : on
y distingue une rangée de caractères.

Fig. 2, châssis de fer 6k vis appelés train, qui
font mouvoir la jumelle mobile C, D , qui est saisie

en dessous par les crochets A, G, des bandes du
châssis; à côté est la clé ou manivelle.

Fig. 2, n". 2 , plan du coupoir dont on a sup-
primé les jumelles

, pour laisser voir l'emplacement
& la disposition de la serrure qui sait mouvoir la
jumelle mobile.

Suite de la planche IV. Fig. j, AB, règle du
justifieur avec sa platine , vue en dessus, 6k du côté
où l'on place les lettres.

A A, B B
,

la même règle vue par dessous , 6k

du côté qui s'applique à la jumelle mobile CD,
{fig. 2. )

Fig. 4, C, D, seconde règle du justifieur , vue
Arts & Métiers. Tome I. Partie I.

en dessus 5k du côté qui s'applique à la jumelle fixe
AB, (fig. 1.)

C C, D D, la même règle vue en dessous, 6k du
côté qui s'applique à la rangée des lettres On y dis-
tingue les deux languettes qui entrent dans les mor-
toifes a, b, de la première règle.

Fig. 4, n°. 2 , coupe transversale des deux règles
du justifieur, de la même grandeur dont elles sont
construites.

_Fig. 4, n". 3, la même coupe où les deux règles
font séparées : toutes ces pièces sont de fer.

Fig. $, composteur. II est de bois ; il sert à l'ou-
vrière ( fig.

1
de la vignette ) pour y ranger les

lettres par lignes, aussi longues que le justifieur peut
en contenir.

Fig.f ,n°.2, coupe transversaled'un composteur,'
de la grandeur dont ils sont construits.

Fig. 6, rabot servant au coupeur (fig. 2 de la
vignette ) pour couper le pied de la lettre , ou les
côtés de Pceil. Ce rahot est garni de toutes ses
pièces.

Fig. 6, n". 2, clé pour serrer ou desserrer les vij
du rabot.

Fig. y, couteau de Papprêteur.
Fig. 8, le rabot garni de toutes ses pièces, va

par dessus.
Fig. 9, guides ou coulisses du rabot.
Fig. 10, M N O, fût du rabot. R R S, arc da

rabot. P Q, poignée de bois du rabot.
Fig. u , petit jeton.
Fig. 12, glace fur laquelle on pose les lettres pouf

jauger leur épaisseur.
Fig. 13, grand jeton.
Fig. 14, justification.
Fig. 1$, tourne-écrouspour démonter le moule.1
Fig. 16, tourne-vis pour démonter le moule &

le rabot.
Fig. iy, extrémité inférieure du fer du rabot qui

sert à creuser le pied de la lettre.
Fig. 18, lettre longue par le haut, dont le pied

a été vidé par le fer précédent.
Fig. 19, extrémité inférieure du fer du rabot,

dont on se sert pour retrancher au bas de Pceil de
la lettre la matière superflue..

Fig. 20, lettre longue par le haut, dont le bas de
l'oeil a été rogné par le fer précédent. Telles sont
les lettres b , d, h, ckc.

Fig. 21, lettre courte, telle que a , e, m, 6kc. au
dessus 6k au dessous de l'oeil de laquelle on a fait avec
le fer précédent 6k avec le suivant un retranchement
de matière.

Fig. 22 ,
extrémité inférieure du fer du rabot, dont

on se sert pour trancher au haut de la lettre la ma-
tière superflue.

Fig. 23, lettre longue par le bas, comme p, q , èkc.
dont le haut du côté de l'oeil a été rogné par le fer
précédent.-

Planche V, fig. 1, moule à réglets inventé en 1737
par M. Fournier le jeune , pour former des lames
de métal de différentes épaisseurs, propres à être

Eee
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taillées en filets simples, doub'es ou triples comme
les fig. 1,2,3. '

.A, A, les deux pièces du moule qui, rapprochées
l'une fur l'autre, laissent entre elles un espace vide
qui est rempli par la lame du métal I.

B, jet du moule ; celui de la pièce de dessous
saillit un peu, pour former une retraiteentre la lame
& le jet, 6k aider à leur séparation.

C, registres mobiles fixés à la hauteur convenable

par les écrous , dont un est visible en face ; l'autre
est dans la partie opposée.

D,, longues pièces entre lesquelles se forme la
lame I.

E, joues fixées fur les longues pièces qu'elles em-
boîtent par les vis, qui sont apparentes à la pièce de
dessus 6k dans la partie opposéede celle du dessous.

F, charnière fixée à la pièce de dessus, 6k qui
s'assujettit à celle de dessous par la vis / qui entre
dans un écrou formé au bout de cette pièce.

G, quadrat. U est de Pépaisseur que l'on veut
donner à la lame. La pièce de dessus s'appuie par
l'extrémité d'en bas ; ce qui forme dans le reste de la
longueur du moule, Pintervalle du vide qui est
rempli par le métal. On a de ces quadrats de diffé-
rentes épaisseurs, relatifs aux corps des caractères. Ils
font assujettis à la pièce de dessous par une vis qui
la traverse , pour s'engrener dans Pécrou qui est
auxdits quadrats.

Pour rendre l'espace du vide égal à l'autre bout
du moule, on y pose une lettre de même épaisseur
que le quadrat. La pièce de dessus étant abaissée, on
fait descendre les registres C fur la platineb, on serre
les écrous 6k le vide est formé.

H, bois du moule. Ils sont retenus fur le dos de
chacune des longues pièces par deux vis ; les écrous
font fermés auxdites pièces à moitié de leur épais-
seur.

I, lame qui est sortie du moule, dont le jet est
séparé.

K, carton entaillé que l'on met à chaque sois que
l'on ferme le moule fous la pièce de dessous

,
6k que

l'ouvrier retient avec les doigts par le repli k, pour
les garantir des égouttures du métal.

L, coupe transversale des moules à réglets 6k à
interlignes. On y a ponctué les vis qui attachent les
bois Sí les joues aux longues pièces. La lame s'en-
lève de dessus le moule avec une petite pince plate,
qui pince le jet de ladite lame.

Fig. 2, moule à interlignesinventé par M. Four-

nier le jeune, pour former de petites lames de métal
justes ën épaisseur 6k en longeur, pour être mise»,
dans le besoin, entre les lignes d'un caractère pour les
élaguer.

A, A, les deux pièces du moule garnies de tout
ce qui leur est nécessaire.

B, jet; celui de la pièce de dessous est mobile ;
il est retenu par une vis qui entre dans un écrou
formé en dessus dudit jet. II excède la longue pièce
de toute Pépaisseur de Pinterligne ; celui de la pièce
de dessous est entaillé dans la pièce même.

C
,

joues pour contenir 6k emboîter les longues
pièces fur lesquelles elles sont fixées par les vis appa-
rentes. La joue de la pièce de dessous est dentelée de
ou dix douze crans numérotés pour lès distinguer,
lesquelsreçoiventle coude du registre E de la pièce de
dessus, pour le fixer à la longueur que l'on veut.

D, longues pièces entre lesquelles se forme Pin-
terligne I.

E, registre mobile que l'on fait monter ou des-
cendre, pourprendre le point fixe de la longueur de
Pinterligne, que Pintervalle des crans de la joue
rendroit trop longue ou trop courte. Ce registre est
fixé fur la pièce de dessous par la vis e, qui entre
dans Pécrou formé dans la longue pièce.

F, talon retenu transversalement au bout de la
longue pièce de dessus par la visf, qui entre dans
un écrou formé dans ladite longue pièce. II excède
le plan de cette pièce d'autant que le jet B de la
pièce de dessous ; ce qui forme le- vide rempli par
Pinterligne I. Lorsque l'on veut changer Pépaisseur
de Pinterligne, qui est ordinairement de demi ou de
tiers de nompareille, on ajoute sous le jet B une
hausse qui est retenue par la vis du jet fur la platine ,
comme au moule à réglets

,
puis on descend le talon

à la même hauteur qui y est assujetti par la visf.
G , bois du moule

, retenus chacun par deux vis
fur les longues pièces, où on a formé les écrous pour,
les recevoir.

H, crochet pour tirer Pinterlignedu moule.
I, lame de Pinterligne d'où on a séparé le jet.
II saut encore consulter pour l'intelligence des

deux arts que nous venons de décrire dans un cer-
tain détail, le vocabulaire ci-après de ces deux arts,
soit parce qu'il en 'est comme l'abrégé ou la table
raisonnée

, soit parce qu'il renferme l'explicationde
quelques objets qui ne font pas aussi développés
dans le discours.
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DE TOUS LES CARACTÈRES ROMAINS ET ITALIQUES

EN USAGE DANS L'IMPRIMERIE.

I.
PMRLEÌ

ChtAt*RcMMCisem,-_mflUMM____,
Mdunnip,t<^At /__, ,;( u h«.d-«,acit||

Dei nifin,min tpp-mn—C,
Kl C—iitrud'unep<n .cr-tj{|«.

MpluinHi UiToioBiicnaDr^iu.
M—i canne II u'j. pooroifitichdrc,

sûaitroprrnJi,rfiui|^bon,jioordeigwJMi
fa-il pu ni«ia <pcd*Ce pU_dn!

V/ D.t«DI,M ftifinfnrJ, tii* ft'qaiAj
Lffayewctpnimf•<*prûmttldtmtrrmlUlt

il i*Ttaieìintaxift, jre/í.
C» n-timnsfwrW»MJ,ir ft&emáoi,

SEDAKOISE OU PARISIENNE.

T E funèbreHîbrni quitte djms we guerre
"*-*Le pani des oiseau, qui lui parutdouteux,
Hti'osâplusdc jotirsc montrersur la terre ;
O que li trahisonest un aune honteuxI

; JE fiitvbrt Hibou quille dans tine guerre,
'*"'Lepartidesoiseaux qui luiparut douteuxtJln'osaplusdejourse montrersur la cerrtO que la trahison ejt un crimehonteux!

ï L
NOMPAREILLE. NOMPAREILLE.

iYJ_Arc Anronïngouverna l'Em-
pireavectant de sagesse , que ses
grandes vertus lui confirmèrent
le surnom de Pieux , -qu'il avoit
déja mérité par son tendre &
Respectueux attachement pourAdrien. Son zélé & son attention
à^procurerlatranquilitéde l'Em-
Ítire, le fit regarder comme unecond Numa. Il cherchoit beau-
coup plusreítime des Rois alliez,
qu'à s'en faire craindre.

J_ L n*admettaitaux Chargespubli-
ques quedespersonnes recommanda-
bUsparleuréquité. II comblad'hon-
neurUsgens debien, O la réputation
de fa justice pénétra, jusqu aux ex-
trémitc{ du monde ; en forte que Us
Nations Us plus reculées mirent
souvent íes armesbas , & U choisi-
rent pour médiateur & arbitre de
Uurs diférens. 11 mourut la foi-
xante-quinzième année de son âge &
la vingt-troisième deson règne.

1 1 L
MIGNONE. MIGNONE.

J-iAsaméde l'amen'est pas plus
assurée que celle du-corps ; &
quoiqu'on paroisse éloigné des
pallions , on n'est pas moins en
danger de s'y laitier emporter,
que de tombermalade quand on
se porte bien.

Les défauts de l'amefont com-
me les blessures du corps; quel-
que foin que Ton prenne , la cica-
trice paroît toujours , & elles
font

_ tout moment en danger
de se r'ouvrir.

&S £ tromperunhommepréoccupé
deson méritec'est lui rendre un aussi
mauvaisservice que celui que l'on
rendità ce fou d'Athènesqui croyoit
que tousUs vaisseauxqui arrivoient
dans Uport, étoientà lui.

L'homme aime la malignité & la
satire; ce n'est pas contre les mal-
heureux, mais contre les heureux
superbes; & c*estsctromperque d'en
juger autrement.

I V.

PETIT-TEXTE. PETIT-TEXTE.

__/E S honneurs , l'autorité
& les richesses .ne méritent
pas d'être comptéesparmi les
biens , parce qu'elles n'ont
d'autre utilitéque celle que
les hommesy attachent. Que
ne sert enfcffet la possession
,<_ plusieurs terres , si une
feule de grandeur médiocre
sirffit à monnécessaire, & me
donneun air aussi libre à res-
pirer ? TautoHté sur les au-
tres hommes apporteroit-elle
plus de calme à monesprit ?

J-J A pluspart des manières
que l'on a introduites en Eu-
rope, ont quelque chosedefati-
guantpour desespritsnaturels:
ces révérencesde théâtres, ces
gestes outrés qui exprimentdes
transportslorsqu'ilnes'agitque
des fentimens : ces louanges
prodiguées, ces faussesprotes-
tations de services , ces affec-
tations de visage riant où la
joye paroîtcontrainte, ces airs
contrefaits de bonté 6" de cor-
dialité, &c.

V.
.GAILLARDE. GAILLARDE,

—-'Amour est une passion
de l'appetit concupiscible
qui se porte au bien sen-
sible

, conçù tel par l'ima-
gination; & l'amitié est une
vertuquiportenotrevolon-
té au bien honnête, conçù
tel. par l'entendement. Le
premier est souvent con-
traire à l'autre, car les pas-
sions violentes troublentla
raison, &

J-i'Empereur Trajan avoit
pour maxime qu'il falloit que
ses Citoyens le trouvassent tel.
qu'il eut voulu trouver l'Em—

pereur, s'il eut été Uti -même
simple Citoyen. Heureux que
l'ivrognerie & ses infâmes

amours , vicesfi déplorables
dans un fi grand homme , HC

lui ayent pointfait abandonner
les intérêts (r le bonheurdéfis
Peuples.

V I.

PETIT-ROMAIN. PETIT-ROMAIN.

V_/ N n'avoit pas honte
de ses débauches fous
Henri III. Louis XI a nui
à la droiture & à la fran-
chise naturelle à la Nation
qu'il gouvernoit : sans
François I, nous serions
devenusdissimulés. II n'y
a pas plus de cinquante ou
soixante ans , que l'ivro-
gnerie avoitun air de qua-
lité comme l'ignorance.
Ne reprochons-nous pas
à certaines Nationsde se

permettre des excès que
les autres ne peuvent
souffrir ?

J. Lfauts'armercontre Us
vices ; ils méritent seuls
notre indignation Si nous
ne pouvons les détruire ,
en les rendant odieux ; du
moins nous les affaiblirons.
Gardonsnousfur-toutd'en
déguiser la difformité,par
égard pour le nombre de
ceux qui s'y livrent : A.
force de voir des gens vi-
cieux , on se familiarisé

avec les vices , comme on
s'habitu- avec les visaget
les plus laids.

V I I.

PHILOSOPHIE. PHILOSOPHIE.

.Lorsque les grands
hommes se laissent
abattre par la lon-
gueur de leurs infortu-
nes ils font voir qu'ils
ne les soûtenoientque
par la force de leur
ambition, &c.

_\ousjbmmesfipréoc-
cupés en notre faveur,
quesouventce que nous
prenonspourdes vertus
ne font que des vices
qui leur ressemblent,
_• que Camour propre
nous déguise.

Eee ij
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VIII.
CICERO.

V^/U'on choisisse telle condition que l'on
voudra, & qu'on y assemble les biens & les
satisfactions qui semblent pouvoir conten-
ter un homme ; si celui qu'on aura mis dans
cet état est fans occupation

, & qu'on le
laisse faire réflexion fur ce qu'il est, cette
félicité languissante ne le soutiendra pas.

CICERO.
_/ Lfautgouverner lafortune comme la santé,
enfouir quand elle ejl bonne , prendrepatience
quand elle ejì mauvaise , & ne fairejamais de
grands remèdes fans un extrême besoin.

Cefl une ennuyeuse maladie que de conserves
sasanté par un trop grand régime.

I X.
SAINT-AUG USTIN.

J E m'imagine avec plaisir qu'il y a
dans FUnivers une certaine quantité de
bien & de mal, qui rend en un sens

toutes les conditions égales. Si les Rois
ont plus d'agrémens que leurs sujets,
ils font auffi plus vivement frappés des
disgrâces auxquelles un particuliern'est:

pas sensible.

SAINT-AUGUSTIN.T
.-.

M J A condition d'autrui paroît plus
agréable que la nôtre , parce qu'elle nous
ejl moins connue. Elle ressemble à ces
figures d'Optique , qui de loin représen-

tent une belle ville ou une belle maison ,& qui de près ne font qu'un amas de
traits grossiers & confus.

X.
GROS-TEXTE.

J_j 'homme croit souvent se con-
duire lors qu'il est: conduit ; & pen-
dant que par son esprit il tend à un
but, son coeur l'entraîne insensible-
ment à un autre.

GROS-TEXTE.
J.L y a. des crimes qui deviennent
innocens & même glorieux par leur
éclat, leur nombre & leur excès. II
arrive de-la que les

X I.GROS-ROMAIN.

1 Ous les fentimens ont cha-
cun un ton de voix, des gestes
& des mines qui leur font pro-
pres :

Ce rapport bon ou mau-
vais, agréable ou desagréable,
est ce qui fait que les personnes
plaisent ou déplaisent.

GROS-ROMAIN.

P
JL Resque tout le mondeprend
plaisira s'aquitterdespetiteswbli-

gatwns
y

beaucoup de gens ont de
Id reconnoissancepour les médio-

cres , mais il riy a quasi personne
qui riait de l'ingratitude pour les
grandes.
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XII.

P E TIT-PAR ANG O N.

L'homme aiant besoin de
la société pour vivre

commodément & agréable-
ment ,

il doit contribuer au
bien de cette société en se
rendant utile à ceux qui la
composent.

PETIT-PARANGON.

/Ly a dans le coeur £* dans
Uesprit humain une géné-

ration perpétuelle depassions
ensorte que la ruine de Uune
ejlpresque toujours Vétablisse-'

ment d'une autre-

XIII.

GROS-P ARANGON.

ON ne sauroii con-
server les fentimens

que Ton doit avoir pour
ses amis íî on se donne la
liberté de parler souvent
de leurs désauts.

GROS-PARANGON.

ZE dejir de mériter les
louanges qu'on nous

donne fortifie notre vertu :
SC celles que Von donne à la
valeur, ôC à Uesprit, contrit
buent à les augmenter.

XIV.
PALESTINE.

1
j

A vanité, la honte^
& íiir-tout le tempé-
rament, font en plu-
fieurs la valeur des
hommes & la vertu.

PALESTINE,

Ju orgueil contrepese
toutes nos misères. Car
ou il les cache, où s il
les montre, il se glo-
rifie de les connoitre*
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XV.

PE TIT- CANON ( Romain & Italique. )QUelque bien que Ton nous dise de
nous, on ne nous apprend rien de

nouveau.
La Sagesse & la réputation ne font pas

moinsa la mercy de la Fortune que le bien.

XVI.
TRISMEGISTE ( Romain & Italique.)

r.N peu de tems nous paíîòns
de la vie à la mort.

Lhonneur acquisestcaution de
celui quon acquerra.

XVII.
GROS-CANON(Romain & Italique. )Rien de durable dans ce

monde.
Heureux celui quine sy at-

tache pas.
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D O UBL E-CANO N ( Romain & Italique. )Díèu soit aimé.ô-

Adoré.
Qu'il le soit éternel-

lement.
X I X.O TRIPLE-CANONN donne libé-

ralement des.
XX. & dernier.

GROSSE NO MP ÂREILLE.Jean-Baptiste.
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cAouveau Caiactert,

oc z/inancc^j

— <> 01LU~ imiter*' cu> l 3tM.pteéiton!ì

ceX^ deuoçS) viffeteutetL- OctituteX^.
JL a cp>'cemiete tïu. appelles UoataQ)^
C>C- la Jecouoç^ tJùataù^ coulet^s*

CARACTÈRES
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CARACTERES ET ALPHABETS
DE LANGUES MORTES ET VIVANTES;

CONTENANT VI-NGT-CINQ P L A N C H
_f

S.

Rédigés & publiés par M. D ES HAUT ER AY ES.

V-/N ose se flatter que le public verra avec plaisir,
le recueil d'alphabets anciens & modernes que
nous lui présentons. II n'est pas aussi ample ni aussi
détaillé que nous l'eussions désiré; mais nous pou-
vons au moins assurer qu'il est plus exact que tout
ce qui a paTu jusqu'ici en ce genre. Nous avons eul'attention de ne tracer ces alphabets que d'après les
meilleurs originaux que nous avons pu recouvrer ;& souventnous en avons eu plusieurs fous les yeux
pour nous guider dans le choix que nous en devions
faire. Ceux que l'on trouve en. assez grand nombre
dans le trésordes langues de Duret & dans d'autres
recueils, font mal exécutés & fans choix ; plu-
sieurs même font entièrement faux & imaginaires.
Nous espérons que l'on ne nous fera point un pareil
reproche. Nous avons mieux aimé nous contenter
d'un petit nombre, que d'en hasarder un seul. La
plupart des alphabets indiens compris dans ce re-cueil, ont été envoyés de Pondichéri, il y a trente
ans au moins. On avoit dessein alors, à la sollicita-
tion des missionnaires françois, d'en faire graver les
poinçonsà Paris, pour établir plusieurs imprimeries
aux Indes, à l'exemple des Danois, qui y avoient
dès-lors une imprimerie tamoule ou malabare. On
doit juger'par-là de l'exactitude de ces alphabets,
& du degré de confiance qu'on doit leur donner.

Comme il doit régner de Tordre par-tout, il n'est
pointhorsde proposde rendrecompte ici de celuique
nous avons observépar rapportà ces alphabets.Nous
avons cru devoir débuter par l'hébreu & les autres
alphabets qui en dérivent, comme le samaritain

,le syriaque, l'arabe ,
l'égyptiert , le phénicien, le

palmyrénien,le syro-galiléen, l'éthiopien ; de-là nous
passons aux anciens alphabets grecs & latins, & aux
différens alphabets européens , qui dérivent mani-
festement des précédens; viennent ensuite les alpha-
betsarméniens,géorgiens,& celui de l'ancienpersan,
qui paroissentn'avoir aucun rapport avec les précé-
dens, ni pour la forme des caractères

, ni pour les dé-
nominations. Nousavons placé à la fuite de ceux-ci ,Jes alphabetsindiens , le grandan, l'hanfcret, le ben-
gale

, le talenga, le tamoul, le siamois, le bali, le
thibéthan, le tartare mouantcheou, & le japonnois;
enfin nous avons terminé notre recueil par les clefs
chinoises. Les Chinoispourroientdisputerd'antiquité
gvec l'hébreu & le samaritain; mais comme c'est

Ans & Métiers. Tome I. Partie I,

uneécriture figurée,&, dans l'origine, représentative
des objets signifiés; qu'elle n'a conséquemmentau-
cune relation avec les caractères alphabétiques ,
nous avons cru pouvoir lui assigner ce rang, fans
pour cela avoir aucun dessein de contester fa haute
antiquité dont je fuis très-persuadé.

PLANCHEI. Hébreu & Samaritain.
Les Hébreux ont vingt-deuxlettres, leurs déno-

minations font significatives. Aleph, signifie boeuf,
chef; beth , maison; ghimel, un chameau; daleih rporte ; vav, un crochet; {aïn , trait, glaive, massue ;
cheth, un quadrupède, un sac ; theth, boue ; iod, la
main; capk, la paume de la main; lamed, pointe pour
animer le boeuf au travail ; ment, tache ou eau ;
noun , poisson, race, lignée; samech, appui; aïn ,l'oeil; phe, la bouche, le visage; tsade, les côtés i
coph,singe ; resch,la tête ;schin, les den ts ; tav, terme,borne. Comme il y a déja beaucoup de siècles que
la langue hébraïque n'est plus une langue vivante ,
on ne peut répondre que tous ces noms signifient
précisément ce qu'on leur sait signifier ici ; mais il
y en a plusieurs dont on est assuré. Ces dénomina-
tions

, íelon moi, prouvent deux choses ; la pre-
mière , que les caractères alphabétiques des Hé-
breux avoient été empruntés des lettres sacrées ou
hiérogrammesdes Egyptiens ; la seconde, que ces let-
tres hébraïques, telles que nous les présentons ici ,
non plus que les samaritaines, ne font point de la
première antiquité

,
puisqu'elles devroient figurer

les choses qu'elles signifient. Cependant à mettre en
parallèle les lettres hébraïques avec les samaritai-
nes, & en les examinantattentivementd'après cette
idée, je ne doute aucunement qu'on ne donne la
prééminence aux lettres samaritaines; elles retien-
nent plus de leur ancienne origine , que les lettres
hébraïques ; mais je fuis persuadé que les unes & les
autres viennent constamment des Egyptiens, qui
fans doute avoient formé leur alphabet de quelques-
unes de leurs lettres sacerdotales ou hiérogrammes ;
peut-être mê i.e doit-on envisager ces dénomina-
tions aleph, beth, ckc. comme les anciens noms égyp-í
tiens de ces lettres.

Les Hébreux comptent quatorze points-voyelles;
dont cinq longs

,
cinq brefs, & quatre très-brefs.

Les cinq longs §í les cinq brefs font appelés mélu-
F if
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kìm, ou les rois; les cinq très-brefs font le« minis-

tres. Les dénominationsde ces points-voyelles, qui
font carnets, tfire, chlrek, cliolem, patach, &c. ont
leurs, significations dans la langue hébraïque,quoi-
que Capelle soutienne le contraire^ & qu'il pré-
tende que ce sont des mots étrangers à cette langue.
Carnets signifie le compresseur, parce qu'il faut serrer
les lèvres pour le prononcer ; patach, apertor, parce
qu'il oblige à ouvrir les lèvres, &c.

Outre-ces points-voyelles que l'on voit dans la
Planche, les Hébreux en ont encore d'autres, que
je n'anrois point omis, si cette Planche n'eût point
été déja gravée lorsque j'ai eu la direction de ces
alphabets. Ces points sont le dagefch, qui se met dans
le ventre de la lettre , & sert à la doubler ; le map-
pik, qui est un point qui se met dans le he finale, &
le rend mobile. Les Hébreux ont aussi un grand nom-
bre d'accens : savoir

,
douze qui se mettent sous les

lettres, dix-huit qui se mettent dessus, quatre qui se

mettent dessus &. dessous, un qui se met à côté. Ces
accensserventà avertird'élever ou de baisser la voix :
il y a les accens aigu, grave & circonflexe; d'autres
servent à distinguer les différens membres d'une
phrase ; enfin

,
il en est aussi dont on ignore l'usage,

mais qu'on ne laisse pas, nonobstant cela, de mar-
quer dans le texte hébreu de la Bible, avec la plus
sévère exactitude. Les doctes hibraïsans ont eu de
grandes disputes entre eux fur ''origine & l'antiquité
de ces points & de ces accens ; les uns, par un ex-
cès de zèle, ont prétendu soutenir que cette quan-
tité prodigieuse de points & d'accens étoit aussi
antienne que les lettres mêmes; leurs adversaires, au
contraire, ont soutenu qu'ils étoient nouveaux , &
de Tinvention des Massoretes, qui trouvèrent le
moyen de fixer la leçon du texte sacré, par l'appo-
fnion de cespoints-voyell's& des autres remarques
marginales.Mais il y a, j-> crois

, un milieu à pren Ire
entre deux fentimens si opposés; il ne s'agit que
de réduire cette ponctuation hébraïque à la simpli-
cité 'e la ponctuation arabe

,
& on verra que tout

le reste n'a été imaginé q ìe pour une plus grande
exactitude

,
à cause de la profonde vénération que

Ton a eue pour le texte hébreu. Masclef, chanoine
d'Amiens, s'avisa, en 1716, de publier une gram-
maire hébraïque

,
dans laquelle rejettant &í T'anti-

quité des points, & l'autorité d? Ia massore, il pré-
tendit qu'on dcvoit donner aux lettres hébraïques le
son qu'elles ont dans l'alphabet ; ainsi par-tout où il
se trouveroit un beth, ghimel, daleth,&c, il falloit
prononcer be, ghi, da, 6rc. ensorte que suivant ce
nouveau système, au leu de moscheh, canaan, ma-
nascheh, sdomoh, il f.udra lire, meschih, canouan ,menouschih, filameh : système aussi ridicule que mal
conçu, & qui ne tend pas moins qu'à renverser toutela grammaire hébraïque. « Quo nomme tantam ad-
» Juiam temeri'atem

, non invenio
,

dii le savant M.
» Schultenz, hoc non est illudert tantum orbi erudìto-,
» Jed elium insultare. '-'ubliuim ,fu.imqiK in eofumant,
* p.irum curent necejseest, ;ut taliassnbereaudent. Ne
» mentianemquidemfecissen uuita. yanitath, nifi ma-

ri teria coèg'sset. » En effet, l'ignorance greffière qui
sait la base de tout ce système

,
est telle que je n'eusse

point rapporté moi-même ces paroles de M. Schul-
tenz ,

si je n'avois eu dessein de détourner plusieurs
personnes, qui encore aujourd'hui à Paiis, perdent
leur temps à vouloir apprendre l'hébru d'après ce»
principes.

PLANCHEII. Syriaque & Stranghelo.

La langue syriaque , appelée en divers temps ;
langue chaldéenne ou babylonienne, araméenne, assy-
rienne, fut encore nommée hébraïque , non qu'on la
confondît avec l'ancien hébreu, mais parce qu'elle
étoit devenue la langue vulgaire des Juifs , depuis
leur retour de la captivité de Babylone, & qu'elle
l'étoit encore du temps de Jefus-Christ.II paroît cons-
tant qu'une partie des livres du nouveauTestament
ont été écrits en syriaque. Les termesde boanerges,
raca , mammouna , barjona , cephas , bc. répandus
dans le nouveau Testament, sont syriens; ce qui doit
rendre l'étude de cette langue recommandable aux
Chrétiens. Les dénominations des lettres de l'alpha-
bet syriaque ne sont presque point différentes des
hébraïques. Ceslettres servent également de chiffres}.
les lettresyoud,koph, lomadh, mim , noun, femkath ,
e e , phe

,
ssode, avec un point dessus

,
valent roo ,

200, 300 , 400 , 500 , 600, 700, 800, 900. Volas
avecun trait semblable à notre accent grave audes-
sous,vaut 1000; le ieíA,avecun pareiltrait, 2000 ;
le même olaf, avec un trait horizontal mis dessous ,
vaut 10000; ìeyoudh,avec un. pareil trait dessous ,
vaut iocooo ; cette même barre mise sous un koph r
vaut un million; une espèce d'accent circonflexemi»
sous ì'olaf, exprime dix millions; fous le beth, vingt
millions, St ainsi des autres lettres de l'alphabet.

Aujourd'hui on ne parle plus la langue syriaque ;
la langue vulgaire des Syriens & dès Maronites est
l'arabe ; ensorteque le syrien

, comme parmi nous le
latin, est la langue de l'Eglise & des livres saints.
Lorsque les Syriens veulent écrire en arabe fans être
entendus des Mahométans,ils se servent des carac-
tères syriens ; & comme les Arabes ont six lettres de
plus que les Syriens, lavoir , les lertets thfe, cha ,'
dhfal, dad, da & gain, ils y suppléent en ajoutant
un point aux lettres tav, kop, dolath, ffodhe, tletb
& «e. Le syriaque est aussi la langue savante de»
C hrétiens de saint Thomas, dans les Indes. J'aiqnel-
ques-uns de leurs livres écrits dans un caractère qut
tient beaucoup du str.nghelo, entre autres l'évan-
gile de saint Thomas., dont on trouve une version'
latine darîs le recueil des faux évangiles de Fabrt-
cius, & qu'on a condamné à Rome, comme un livre
apocryphe dont on n'avoit pu recouvrer l'original.
Le syriaque en est aussi pur que celur du nouveaiï
Testament ; leur écriture est fort belle & ronde ; elle
a cela de particulier que les lettres dolath

,
refch 5c

{ain restemblent, savoir, les deux premières au dat
des Arabes, $L le {ain au vav. On remarquera-que
les Syriens a, pellent encore leurs points-voyelle»

,

des noms d'Abraham, Eschaia> Odom-fy. Quriah, qui
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sont autant de noms propres, dont la première lettre

- le son d'une de ces voyelles.
Les Syriens Nestoriens étoient fort répandus dans

la Tartarie vers le douzième siècle ; ils y avoient
établi leurs missions. L'an 1625 , des maçons trou-
vèrent à la Chine, dans un petit village près de Sig-
nanfou

, capitale de la province de Chensi, une
grande pierre de marbre, contenant une inscription
en très-beaux caractères chinois, qui prouve que
les Syriens entrèrentà la Chine dès le sixième siècle
fous le règne de l'empereur Taitçom, 6k que de-
puis cette époque jusqu'en Tannée 782, qui est la
date de Térection de ce monument, la religion chré-
tienne y avoit sait de rapides progrès sous la protec-
tion des empereurs. Ce monument, qui est peut-
etre le plus beau qu'on puisse voir en ce genre ,contient en marge ,

& en caractère stranghelo les
signatures d'environ soixante-sept prêtres syriens ,ck. celle d'un certain Adam, à qui l'on donne le titre
de prêtre, chorévêque & papasi duTsinestan, c'est-
à-dire du royaume de la Chine ; appelé T/ìn par les
Orientaux.

Je ne fais où Duret a trouvé ce vers latins,
E calo ad flomachum relegit í haldaa lituras.

qui prouveroit qu'autrefois les Syriens écrivoient de
haut en bas , à la manière des Chinois& desTartares
Mouantcheoux.

PLANCHES III & IV. Arabe.

Les Arabes écrivent de droite à gauche ; leur
lphabet est composé de vingt huit lettres, c'est-à-
dire

,
qu'ils ont six lettres de plus que les Hébreux &

le Syriens. Le lam-alìf, qui forme la vingt-neuvième
lettre de cet alphabet, n'est qu'une lettre double

, •composée du lam & de Yalif. Cet alphabet, tel
qu'on le donne ici, a été mis dans cet ordre par les
nouveaux grammairiens, qui, en cela, n'ont eu en
vue que de réunir des lettres de même figure. En
effet, plusieurs de ces lettres ne sont reconnoissables
que par les points distinctifs qui s'apposent dessus &
dessous. L'ordre naturel de l'alphabet arabe ne doit
point différer de celui des Hébreux, 6k. la preuve en
est claire, en ce que la valeur numérale des lettres
arabes correspond à celle des Hébreux. Les six let-
tres que les Arabes ont ajoutées à cet ancien alpha-
bet, sont thfe, cha, dh{al, dad,da & ghain. Elles
doivent être placées à la fin de cet alphabet dans le
même ordre que je viens de les nommer, ck elles va-
fent, savoir, thfe , 500 ; cha, 600; dh\al, 700 ;
dad, 800 ; da, 900; ghain, 1000. Ces six lettres ne
diffèrent que par leurs points, des lettres te, ha,
dal, fad, ta 6k ain. Si nous étions aujourd'hui bien
au fait de l'ancienneprononciation de l'hébreu, fans
doute que nous pourrions expliquer la raison qui a
porté les Arabes à admettre ces six lettres d'aug-
mentation ; car il y a lieu de présumer que les Hé-
breux prononçoient le tav tantôt comme un í, &
tantôt comme ths ; qu'ils aspiroient quelquefois {a

lettre ht, & la prononçoient dans certains mots
comme le cha des Arabes,

_ c. par la même raison-

qu'un point mis à droite ou à gauche fur la lettre
{j% en fait un fchin ou un fin. Quoique les Hébreux
n'aient pas mis la même distinction fur les autres
lettres que je viens de nommer , cela n'empêche
point qu'elle ne pût subsister dans l'usage, 6k consé-
quemment que cela ait donné lieu aux Arabes de la
faire dans leur alphabet. On peut croire encore que
l'étendue des pays où on parle arabe, 6k les diffé-
rens dialectes de cette langue , on doajié lieu à ces
lettres d'augmentation. Quant à la prononciation ,
on obseivera que les lettres ain 6k gain se tirent du
fond du gosier; il est rare de ne point reconnoître
un arabe à la prononciation de cette lettre.

Les notes ortographiques, qui sont ham^a , wefla
ou ouafla , madda, gieçma, & tafchdid,servent, sa-
voir, le ham{a à marquer le mouvement de Yalif,
lorsqu'il e'à apposé deiïous ou dessus cette lettre, 011
à en tenir lieu lorsqu'il est écrit ou seul, ou sur les
lettres vav 6k ye ; son usage est encore de doubler
ces voyelles. Le ouafla se met sur Yalif initial, &
désigne qu'il doit perdre sa prononciationpour pren-
dre le son de la dernière voyelle du mot précédent.
Le madda se met égalementfur Yalif,6k le rend long j
il sert aussi d'abréviation aux mots. Le gieçma mar-
que que la consonne sur laquelle on le met, est quies-
cente, ou destituée de toute voyelle. Enfin, le taf-
chdid double la lettre sur laquelle on le met.

Les tanouin ou nunnati <ns , oun , an , in
,

servent
à désigner; savoir, oun, le nominatif; «íi^l'accusatif;
6k in, le génitif, le datif ck. l'ablatií.

Les plus anciens caractères arabes sont ceux qu'on!
appelle confites, ainsi nommés de la ville de Coufah,
bâtie fur l'Euphrate. Les caractères modernes font
de l'inveniïon du visir Moclah, qui fleurissoit l'an
933 de l'ère chrétienne, sous les règnes des califes
Moctader, Caher-Billah 6k Radhi-Bdlah. Les intri-
gues de ce visir lui coûtèrent, à trois reprises dif-
férentes

,
la main droite, la main gauche, & enfin la

langue ; ce qui le conduisit à traîner une vie misé-
rable 6k languissante

, qu'il finit l'an 949. On rap-
porte que, lorsqu'il fut condamné à perdre la main
droite, il se plaignit de ce qu'on le traitoit en vo-
leur, 6k de ce qu'on lui faisoit perdre une main qui
avoit copié trois fois l'alcoran , dont les exemplaires
dévoient être pour la postérité le modèle de l'écri-
ture la plus parfaite. En effet, ces trois exemplaires
n'ont jamais cessé d'être admirés pour l'élégance de
leurs caractères, nonobstant qu'Ebn-Bauvab les ait
encore surpassés

, au jugement des Arabes. D'autres
attribuent l'invention de ces beaux caractèresà Ab-
dallah-al-Hassan,frère d'Ebn Moclah. II subsiste en-
core des monumens cousites3, qui sont de tout*
beauté, mais assez difficiles à lire à cause des orne-
mens étrangers dont ils font surchargés.

Turc.

Les Turcs ont cinq lettres de plus que les A rabes ;
qu'ils ont empruntées des Persans. La prononciation
turque tient un milieu entre la prononciation persane

Fff i)



4i2 CAR CAR
& la prononciation arabe ; elle n'est pas si rude que
celle-ci, mais plus mâle que l'autre, excepté cepen-
dant à Constantinople, où on prononce aujourd'hui
le turc aussi doucement que le persan.

Les Turcs ont sept sortes d'écritures; savoir, le

nesqhi, dont ils se servent pour écrire l'alcoran ,
6k

la plupart des livres d'histoire. Le diwani, dont ils

se servent pour les affaires 6k dans le barreau ; les
lignes de cette écriture montent de la droite à la
gauche, mais plus sensiblement vers la fin. Le taalik ,
qui diffère peu du nesqhi, 6k dont les juges 6k les
poètes se servent ; on s'en sert même en Arabie

pour écrire l'arabe. Le kirma
,

qui ressemble aussi au
taalik, 6k dont on se sert pour tenir les registres. Le
fulus ou fchulfi, qui sert dans les titres des livres 6k

des patentes impériales. Enfin, le iakouti 6k le rejhani,
qui sont ainsi appelés du nom de leurs auteurs ,
mais dont on se sert rarement. Ils ont encore plu-
sieurs autres sortes d'écritures, qu'il est assez inutile
de détailler ici, dès que l'on n'en présente point de
modèles sous les yeux. II y a environ trente ans
qu'Ibrahim Effendi a fait élever la première impri-
merie turque à Constantinople, qui nous a enrichi
d'une bonne histoireOttomaneen turc ,

d'une gram-
maire turque expliquée en françois, 6k de plusieurs

autres ouvragesutiles 6k curieux. Je dis imprimerie

turque; car nous avons plusieurs livres hébreux que
les Juifs ont fait imprimer dans cette ville

,
antérieu-

rement à cette époque.

Persan.

Les Persans ont emprunté leur alphabet des Ara-
bes ; ils y ont ajouté cinq lettres, dont on peut voir
la figure 6k la valeur dans la planche IV. Les anciens
Persans avoient plusieurs langues 6k dialectes diffé-

rens ; savoir
,

le parjì, le deri, le pahlevi, le fogdi,
le {dbuli, Yheravi, le khou{i; le tartare , ìefouriani
& le carchouni. Leparfi ou farfi étoitainsi appelé.de
la province de Perse où on le parloit. Elle étoit la
langue des savans, 6k des maubed ou prêtres. Le
deri étoit la langue de la cour, qui étoit en usage à
Madaïn, 6k dans les provinces de Khorassan 6k de
Balk. Le pahlevi étoit ainsi appelé de Pehla, terme
qui désignoit les cinq villes capitales , Ispahan, Rei,
Hamadan

,
Neavend 6k Aderbigiane, où on le par-

loit. Lefogdi étoit ainsi appelé de la protincede Sog-
diane, au nvlieu de laquelle est située Samarcande.
Le {abuli étoit ainsi a^ pelé du Zablestan

, province
limitrophe de l'Indostan, 6k où sont situées les villes
de Gaznah , Ramian

,
Meïmend

,
Firouzcoueh, Ca-

boul, 6k c. L'heravistfparloità Herah, dans le Kho-
rassan. Le khou^i, ainsi nommé de la province de
Khousistan

,
située entre la province de Fars 6k Bas-

sora, étoit parlé par les rois 6k les grands, 6k il leur
etoit particulier. Enfin , le tartare 6k le fouriani ou
syrien, étoient aussi en usage en Perse, ainsi que le
íarcfiouni, qui étoit un langage composé de syriaque
& de persan, 6k que l'on employoit dans les lettres
niiílives.

PLANCHE V. Egyptien, Phénicien'.

Nous devons à la sagacité & aux recherches de
M. l'abbé BartheTemi, la découverte de l'alphabet
égyptien, ainsi que des alphabets phénicien & pal-
myrénien. L'attention qu'il a eue de se procurer des
copies exactes , 6k même des empreintesdes monu-
mens ,

lui ont applani les difficultés fans nombreque
divers savans ont éprouvées à la lecture des pre-
mières copies défectueuses que l'on avoit fait gra-
ver. Les peines que M. l'abbé Barthelemi s'est don-
nées

, ont été couronnées par la réussite, & ont
enrichi le public. II y a lieu d'espérer que d'autres
inscriptions qui pourront se trouver par la fuite ,
donneront à Ion travail toute la perfection que l'on
peut désirer.

Sous le r.°. i est l'alphabet égyptien d'après Tins-
cription de Carpentras ; on le nomme égyptien,parce
que l'inscription d'après laquelle il est tiré ,se trouve
au dessous d'un monument qui est très-certainement
égyptien. Cependant, comme la religion égyptienne
étoit reçue dans la Phénicie, il se peut que ce monu-
ment soit des Phéniciens, 6k il y a même beaucoup
d'apparence

,
puisque les caractères alphabétiques

des Egyptiens
,

qu'on trouve fur divers monumens,
6k qu'on n'a pu déchiffrerencore, ne ressemblent à
aucun des caractères que nous connoissons.

N°. 2. Alphabet phénicien d'après des inscrip-
tion conservées à Malte depuis long-temps, 6k d'à-.
près des médailles de Syrie.

N°. 3. Autre alphabet phénicien d'après des mé-
dailles de Sicile.

N°. 4. Troisième alphabet phénicien d'après les
inscriptions conservées en Chypre, 6k rapportées
par Pococke.

N°. 5. Quatrième alphabet phéniciend'après une
inscription découvertetout récemment à Malte.

Palmyrénien.

N°. 6. Palmyre, ainsi nommée à cause de la quanr
tité de palmiers qui étoient dans ses environs , est la
même ville que l'écriture sainte nomme Tadmor,&
dont elle attribue la fondation à Salomon. Cette
ville étoit située à l'entrée du désert, sur les confins
de la Syrie. Elle devint célèbre fous les règnes d'O-
denat 6k de Zénobie, qui étendit ses conquêtes de-
puis les bords du Tigre jusqu'à l'Hellespont, 6k prit
le nom de reine d'Orient, lorsqu'elle le sut assujetti
l'Egypte

, par Zalba, l'un de ses généraux. Cette
reine fut depuis vaincue par Aurélien, chargée de
chaînes d'or 6k conduite à Rome , où elle mena une
vie privée près de Tibur

,
6k. dans une maison dont

on voit encore les ruines. La ville de Palmyre, ca-
pitale des états de cette reine, étoit dans le voisi-
nage de l'Euphrate, 6k limitrophe de l'empire des
Ferses à l'orient, 6k de,celui des Romains à l'occi-
dent. Certe situation étoit extrêmementavantageuse
pour le commerce. En effet, Palmyre devint très-
opulente en distribuant dans ces deux grands em-
pires les marchandises qu'elle tiroit de la Perse &..
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dfs Indes, par le moyen des caravanne-s. Elle fut
aussi célèbre par son négoce, que Batne , ville de
rAnthémisie, située près de l'Euphrate, au nord de
la Mésopotamie; que Dioseuriade ou Prezonde ,
port de la Colchide, dans lequel, au rapport de Pline
ck de Strabon., on voyoit aborder des négocians de
300 langues différentes; enfin

, que Tyr 6k Alexan-
drie. Les ruines de Palmyre, dessinées par quelques
voyageurs anglois, prouvent son ancienne splen-
deur ; elles offrent de superbes colonnades, d'une
magnificence 6k d'une richesse qui passe tout ce
qu'on peut voir en ce genre. Les inícriptions pal-
myréniennesont resté long-temps fans pouvoir être
déchiffrées : aussi les premières copies étoient-elles
fort défectueuses ; ensorte que plusieurs savans an-
glois

,
tels qu'Edouard Bernard

,
Smith, Robert

Huntington , Halifax, ont tenté vainement d'en
donner des explications. Rhenferd crut être plus
heureux que les Anglois

, 6k il hasarda un alphabet ;
mais la gloire de cette découverte étoit réservée à
M. l'Abbé Barthelemi; il trouva le moyen de lire
& d'interpréter les inscriptions palmyréniennes ,copiées fidèlement par MM. d'Awkins 6k Robert
Wood , 6k il fixa l'alphabet de cette langue ; c'est
le même que nous donnons dans cette planche. Les
élémens de cet alphabet, qui tiennent de l'hébreu,
s'écriventde même de droite à gauche.

Syro-Galiléen.

N°. 7. Ce que nous appelons fyro-galiléen,est, à

proprement parler, l'ancien chaldéen, familier aux
prétendus chrétiens orientaux, qui prennent le titre
de Mendai Iahia , ou disciples desaint Jean-Baptiste ;
ils étoient plus connus anciennement sous les noms
de Charaniens6k de Sabis. Ils habitenten grand nom-
bre dans la ville de Baffora 6k dans les environs. Ces
chrétiens prétendent avoir conservé parmi eux les
livres qu'ils attribuent faussement à Adam, 6k qui
font écrits dans les caractères que l'on voit sous ce
n°. La bibliothèque royale possède plusieurs manus-
crits sabiens, qui contiennent des espèces de ser-

mons 6k de litanies que feu M. l'Abbé Fourmont,
de l'académie des belles- lettres , 6k professeur de
syriaque au collège royal, a traduits en partie. Le fa-
bien est, à proprementparler, du syriaque,mais mé-
langé de mots empruntésdu persan 6k de l'ancienne
langue chaldaïque. La religion de ces peuples me
semble encore plus mélangée que leur langue; elle
tient de l'idolàtrie indienne, du Judaïsme 6k du Ma-
hométisme; car ils n'ontde chrétienquelenom,6kun
certain baptême qu'on leur confère lorsqu'ils nais-
sent, baptême qu'on renouvelle ensuite tous les ans
à trois grandes fêtes différentes, 6k même lorsqu'ils
fe marient. Us observent outre cela une sorte d'a-
blution soir 6k matin, à la façon des Mahométans.
Us font un sacrifice avec de la fleur de farine , du
vin de passe 6k de l'huile, dont le schek ou sacrifi-

cateur fait un gâteau, qu'il distribue aux assistan»

après en avoir mangé un peu. Leur second sacrifice
Sst celui_e la poule, que l'on lave dans de l'eau

claire, & à laquelle le schek coupe le cou, étant
tourné du côté de l'orient, en prononçant ces pa-
roles : Au nom de Dieu , cette chair soit pure à tous
ceux qui la mangeront. Leur troisième sacrifice est ce-
lui du mouton , qui se fait avec les mêmes céré-
monies.

Ces Sabis ont essuyé plusieurs persécutions; ils

comptentMahomet, Omar 6k Tamerlanau nombre
de leurs persécuteurs ; ils les accusent djavoir brûle
leurs livres 6k abattu leurs temples. Ils furent encore
persécutéspar le calife Almamon

,
qui,surprisde l'ha-

billement étroit 6k de la longue chevelure de plu-
sieurs d'entre eux qui l'étoient venus saluer, leur
demanda s'ils étoient alliés ou tributaires ; ils répon-
dirent : Nous sommes Harraniens. Êtes-vous chré-
tiens

,
juifs ou mages , leur demanda encore le

calife ? ce qu'ils nièrent. Avez-vous des écritures 6k.

un prophète, répliqua le calife ? Ils tergiversèrent
dans ce qu'ils avoient à répondre à cette demande,
6k ne surent que dire. Vous êtes donc, reprit le
calife, des sadducéens, des adorateurs d'idoles, &
des compagnonsdu puits qui fut comblé de pierres
sous le règne d'Al-Raschid. Si cela est ainsi

,
ajouta

le calife , nonobstant que vous promettiez de payer
le tribut, il faut que vous choisissiez de deux choses
l'une, ou de suivre le musulmanisme, ou l'une des
religions dont il est parlé dans l'alcoran; fans cela,
je vous exterminerai tous. Le calife voulut bien dif»!

férer fa décision jusqu'à ce qu'il fût revenu dtf
pays de Roum

, pour lequel il partoit alors. Pendant
cet intervalle, nombre de cesHarraniens coupèrent
leurs longs cheveux

,
prirent d'autres habits, 6k se

firent ou chrétiens, ou musulmans. Ceux qui restè-
rent attachés à la religion de leurs pères

,
résolurent

de se dire de la religion desSabiens, dont il est parlé'
dans l'alcoran. Le calife mourutdans cette expédi-
tion ; 6k cela n'a point empêchéque depuis ce temps-
là^ls n'aient été connus sous le nom de Sabiens.
Be%Schohnach les appelle Chaldéens ou Syriens.
Pour moi, je fuis porté à croire que leur religion
est celle des anciens Egyptiens , des Phéniciens&
des Chaldéens

, à laquelle ils auront ajouté quelques
cérémonies extérieures pour en imposer aux chré-
tiens 6k aux mahométans,avec lesquels ils sont obli-
gés de vivre.

Ils essuyèrentencore une violente persécutionde
la partdes Portugais, qui, maîtresd'Ormous,6k amis-
du pacha de Bassora, obtinrent de ce gouverneur
qu'on forceroit les Sabis d'aller à l'église portugaise,,
bâtie à Bassora, sous peine d'amende pécuniaire 6k
de punition corporelle; persécution qui ne finit que
lorsque les Portugais perdirent Ormous.

PLANCHE VI. Alphabet Ethiopien & Abyssin.

La langue éthiopienne a eu le même sort que la
langue latine ,

c'est-à-dire, qu'elle est devenueune
langue morte qui ne s'acquiert plus que par l'étude ,6k qui est consacrée pour les livres de religion; aussi

: ces peuples l'appellent-ils lefan ghaa{, langue d'é-
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tude; lefan matrhaph, langue des livres. La langue

amharique ou abyssine a pris fa place ; elle est ainsi

nommée de la province d'Amhar, la principale du

royaume d'Abyssinie ; c'est pourquoi on l'a appelée
lefan neghus ,

la langue royale : ce n'est pas qu'il
n'y ait plusieurs autres langues différentes 6k quan-
tité de dialectes qui se parlent dans les différens

pays soumis à l'Ethiopie ; mais la langue amharique
feule est entendue par-tout , parce qu'elle est la lan-

gue de la Cour. Elle ne l'est devenue que depuis
l'extinction des rois d'Ethiopie de la famille des Za-
gée

,
qui tenoient leur siège à Axuma ; car, comme

la nouvelle famille qui les remplaça fur le trône par-
loit la langue amharique , tout le monde se fit un de-
voir de parler cette langue.

Au jugement de Ludolf, cette langue abyflìne est
très-difficile ; 6k il conseille à ceux qui voudront
l'apprendre , de commencer par s'adonner à l'étude
de la langue éthiopienne, qui est à l'égard de la
langue abyssine , comme le latin à l'égard du fran-
çois 6k de l'espagnol.

Quant à la langue éthiopienne
,

elle dérive mani-
festement de la langue arabe dont elle ne semble être
qu'un dialecte , non-seulement par rapport à l'iden-
tité d'un très-grand nombre de radicales, mais encore
par rapport à la grammaire qui est presque la même.
Cette langue éthiopienne n'admet que vingt-six let-
tres ; les Abyssins en ont ajouté sept que nous avons
distinguées dans la planche.

On remarquera que les chiffres éthiopiens qu'on
a eu l'attention de marquer dans cette planche,
sont, à proprement parler

,
les caractères grecs que

les Ethiopiens auront probablement empruntés des
Cophtes leurs voisins.

Les sept lettres que les Abyssins ont ajoutées à
l'alphabet éthiopien , prouvent encore l'étroite ana-
logie de la langue abyssine avec celle des Arabes ,qui, comme on l'a remarqué ci-dessus , ont ajouté
également un pareil nombre de lettres à leur ancien
alphabet.

Les Ethiopiens sont connus dans l'écrìture-sainte
fous le nom de Chusites, parce qu'ils tiroient leur
origine de Chus, frère de Mefraïm

,
6k fils de Cham.

Ces peuples avoient, dès les premiers temps de leur
monarchie , des lettres sacrées ou hiérogliphes, dont
les prêtres seuls possédoient la lecture , 6k des let-
tres vulgaires communes à tous les Ethiopiens. Dio-
dore de Sicile même prétend dans un endroit de son
histoire

, que les Egyptiens avoient reçu des Ethio-
piens ces lettres sacrées ; prétention que feu M. l'abbé
íourmont a voulu appuyer par une dissertationim-
primée dans le cinquième volume des mémoires de
l'acadérnie des belles-lettres ; mais je ne vois pas
qu'il y détruise les témoignagesde Sanchoniathon ,de Cicéron

,
d'Anticlides cité dans Pline

, de Platon,
d'Eusebe de Césarée

, de Lucain
,

enfin de Diodore
méme , qui font honneur de cette invention au fon-
dateur de la monarchie égyptienne

,
qu'ils nom-

ment Menès, Mercure
,

Thot, Osiris, &c.

Pí ANCHE VII. Alphabet Cophte ou Egyptien,b
Grec.

On a joint dans une même planche les alphabets
cophte 6k grec , à cause de l'étro te liaison qui sub-
siste entre l'un 6k l'autre. En effet, à l'exception
de sept lettres que les Cophtes ont ajoutées de plus
à leur alphabet, il est visible que toutes les autres
lettres cophtes ne font point différentes des majus-
cules grecques ; même figure,même dénomination,
même valeur: ces lettres grecques furent introduites
en Egypte

,
sous le règne des successeurs d'Alexan-

dre dans ce royaume.La langue cophte, qui ne sub*
siste plus que dans les livres des chrétiens d'Egypte,
est un mélange degrec, 6k de l'ancienne langue égyp-
tienne : peut-être aussi s'y trouve-t-il beaucoup
de termes empruntésdes anciennes langues persanes
6k éthiopiennes, car on fait que l'Egypte fut sou-
mise tour à tour auxPersans 6k aux Ethiopiens,: mais
ce qui rend la langue cophte d'aujourd'hui particu-
lière 6k originale , c'est que fa grammaire est diffé-
rente de la grecque 6k des langues orientales: non-
obstant cela, je fuis sort éloigné d'en conclure,com-
me l'a fait M. l'abbé Renaudot ( fur l origine des
lettres grecques. Mémoires de l'aead. des Belles-Lettres

3
tom. II, pag. 274. ) que l'ancienne langue égyp-
tienne n'avoit aucun rapport avec l'hébreu 6k le
phénicien; 6k je fuis très-persuadé qu'on ne doit
pas en juger par la langue copthe d'aujourd'hui, ,qui
est bien différente de cette ancienne langue égyp-
tienne. Sans alléguer d'autres preuves à cet égard,
je ferai seulement observerque Mefraïm 6k Canaan
étoient frères, qu'ils partaient la même langue

,
&C

que leurs partages se touchoient. Or
, comment

penser après cela que le phénicien 6k l'égyptien
différoient essentiellement l'an de l'autre ? La pro-
position ne paroît pas recevable.

Cadmus, prince phénicien, qui conduisit une co-
lonie dans la Grèce, communiqua aux Grecs l'al-
phabet phénicien; mais les Phéniciens eux-mêmes
tenoient cet alphabet des Egyptiens ; 6k par une
fuite des révolutions qui changèrent la face de
l'Egypte

, les Ptolemées montant fur le trône
d'Egypte, introduisirent l'usage des lettres grecques
qui firent insensiblement oublier l'ancien alphabet
égyptien.

C'est à l'idolàtriedes Egyptiensque l'écriture doit
son origine. Sanchoniathon, ancien auteur phéni-
cien ,

dont Eusebe nous a conservé un fragment, dit
que le dieu Thoor ( c'est Osirisou Mercure Anubis
que l'on a appelle Thot par corruption ) inventa
l'écriture des premiers caractères, qu'il tira les por-
traits des dieux pour en faire les caractères sacrés
des Egyptiens. En effet, ces portraits des dieux
étoient chargés d'emblèmes significatifs , 6k for-
moient déja une sorte d'écriture figurée qui pei-
gnoit aux yeux la vertu 6k les différentes qualités
6k actions des grands hommes que l'on représentoit.
Cette invention, grossière d'abord , reçut bientôt
quelque perfection : le pinceau & ìa plume succé-
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derent au ciseau. On simplifia ces portraits & ce»
figures allégoriques ; on les réduisit, pour plus de
facilité, à un très-petit nombre de traits. Telle fut
l'origine de l'écriture sacrée des Egyptiens : elle fut
imaginée d'après ce que Von appelloit les hUrogly- -
phes, c'est-à-dire, les sculptures sacrées, 6k. les
grammata, c'est-à-dire, les lettres ou portraits des
dieux.

II praoìt constant par Socrate , cité dans le Phé-
don de Platon,parDiodore de Sicile,Cicéron,Pline,
& par plusieurs autres anciens écrivains , que l'écri-
ture alphabétique est de l'inventìon du même prince,
nommé par les uns Menès ou Mercure

, par les au-
tres Hermès, Thot, Osiris, &c. Suivant le témoi-
gnage de plusieurs de ces écrivains, le monarque
égyptien avoit le premier distingué les voyelles des
consonnes, les muettes des liquides ; 6k il étoit par-
venu à assujettir le langage alors barbare à des rè-
gles fixes, 6k. à régler jusqu'à l'harmonie des mots
ck des phrases. Ce qu'il y a de certain, c'est que ce
prince

, relativement à cette utile invention, fut re-
gardé comme le dieu de l'éloquence 6k du savoir,
& qu'en conséquence les savans de l'Egypte lui dé-
dioient leurs ouvrage; : Aiigyptii fsriptores, dit Jam-
blique (dans son Traité des Mystères de l'Egypte, )
putantes omnia inventa esse à Mercurio, librosfuos Mer-
curio infcribebant; Mercuriusprceestfapiemi<z&eloquio.
ï'ajouterai seulement ici, que le prince dont il s'agit
n'est point différent de Mefraïm , que l'Ecritutre
sainte nous donne pour le fondateur de la monar-
chie égyptienne.Les différens surnoms que les Egyp-
tiens „ les Grecs lui ont donnés, n'empêchent pas
de le reconnoître.On verra peut-être ici avec quel-
que plaisir l'origine de quelques-unsde ces surnoms.
Je m'y arrête d'autant plus volontiers, qu'elle con-
tribuera à confirmer ce que l'on vient de dire de
Tinventeur de l'écriture. Plusieurs de ces surnoms y
ont un rapport direct.

Le nom d'Anubis qu'on lui donnoit, vient de la
racine orientale noub

,
qui signifie parler avec élo-

quence ,
d'où s'est formé le mot anoubi , un homme

éloquent, un orateur, un héraut, un prophète. Ce qui
me décide dans le choix de cette étymologie , c'est
que les noms d'Hermès 6k d'Hermeneus, que lui
donnèrent les Grecs, me paroissent être la traduc-
tion du mot anoubisj ils signifient de même un inter-
prète, un orateur. Souvent les Grecs joignoient
ensemble le terme original avec sa traducton, 6k
disoient Hermanoubis. On remarquera que les pro -{hètes étoient cheî.les Egyptiens

,
à la tête de leur

iérarchie : leur emploi étoit d'étudier les dix livres
sacrés concernant les lois, les dieux, la discipline
sacrée, ils étoient aussi préposés à la distribution
des impôts. On voit par-là qu'il ne faut pas prendre
le nom de prophète dans le sns que nous lui don-
nons exclusivement : il signifioit encore, èk chez
les Hébreux mêmes, un héraut, un homme chargé
de porter la parole : c'est dans cette dernière accep-
tion qu'on doit l'entendre, lorsque Dieu dit à Moïse:
Aaron, votrefrèrefera votre prophètei cela veut dire

simplement qu'Aaron parleroit au peuple au nom
de Moïse.

Je finirai ces remarques par l'interprétation des
noms de Thoor, Thot, Oliris, Grammateus, &c.
donnés à Mercure ou Mefraïm. Ces trois premiers
surnoms ne sont point différens; 6k le quatrième,
qui est grec ,

n'en est que la traduction. Cette pro-
position paroit un peu paradoxe, il s'agit de lar
prouver. *

i °. Le nom de Thot ,Taaut, &c. est un mot cor-
rompu 6k une mauvaise prononciation des habitans
d'Alexandrie. Philon de Biblos

, dans le fragment de
Sanchoniathon

, nous apprend que les Egyptiens
prononçoientThoor ; ainsi ne pensons qu'à ce der-
nier terme.

2°. Si l'on fait réflexion que les lettres fchìn ,t{ade íktav, dans les langues orientales, sont assez
souvent employées l'une pour l'autre ; que les
Hébrfeux écrivoient fchor pour dire un boeuf, tan-
dis que les Chaldéensprononçoient tor, que le nomde Tyr vient de Tfor, ckc. je m'imagine qu'on n'aur3
aucune répugnance a dériver le nom de thoor du
mot tfoura, ulité dans l'hébreu 6k le chaldéen

, pour
exprimer une image,une figure, d'autant plus que les
Arabes écrivent 6k prononcentce même mot foura.

La racine de ce mot oriental signifie faire unefigure, la peindre ou la sculpter: ajoutez à Thoor ou
Thfor l'article

, vous aurez othfoor ou athfoor, un;sculpteur, un peintre.
3°. Les réflexions que l'on vient de faire fur les

changemens mutuels des trois lettres nommées ci-
dessus

, prouvent que les noms d'Osiris
, Seiris

, ha-
billés à la grecque, ne sont point différens d'Óth-
soor. On lait par Plutarque

, que l'épouse d'Osiris
étoit aussi surnommée Athyri, A'êusi , ou felort
sauteur du grand Etymologicon, A'í&'p Athor. Plu-
tarque , dans un autre passage

,
dit qu'Isis portoit

encore le nom de Miluif ; 6k il est visible que ce
nouveau nom ne diffère des précédens que par le
mem, qui est la marque du participe.

4°. Les Egyptiens ont voulu, par ces surnoms
à'Othfoor ou Osris ,

apprendre à la postérité que le
fondateur de leur monarchieavoit le premier fait le»
statues des dieux, 6k qu'il méritoit par excellence
l'épithète de statuaire ou sculpteur. La Grèce n'en
avoit point perdu le souvenir puisqu'elle appelloit
un statuaire hermoglypheus

,
6k l'art statuaire Hermo-

glyphice technè , l'art de Mercure.
^°. Selon Sanchoniathon

,
Diodore de Sicile, &c.

Mercure étoit le Grammateus de Chronos. On a1
rendu ce terme de grammateus par secrétaire ; mais
c'est une erreur, puisque ce terme peut aussi bien
signifier Yinventeur des lettres que secrétaire D'ail-
leurs

, ont fait que les sculptures sacrées ou les por-
traits des dieux, étoient appelles grammata. Dan»
ce sens, il seroit vrai que Mercure eût été le Gram-
mateus de Chronos ou Hammon, puisqu'il l'avoit
sculpté ainsi que les autres dieux,comme on l'a dit
ci-dessus. J'envisage donc encore cette épithète de
GrammateusdonnéeàMercurepar le*Grecs,comme.
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la simple traduction du mot égyptien Athforì, Osiri,
le statuaire, celui qui faisoit les grammata ou les
portraits des dieux.

PLANCHE VIII. Alphabets arcadien, pélafge,
étrusque.

Cette planche contient six alphabets, l'hébreu,
le samaritain, le grec , l'arcadien, le pélafge 6k

l'étrusque.On a joint les deux premiers de ces alpha-
bets

,
afin qu'on vît au premier coup d'oeil qu'ils

étoient originairement le même, 6k aussi afin de
montrer que les quatre autres qui suivent en déri-
vent évidemment.

L'alphabet grec est pris de l'inscription de Sigée,
publiée l'an 1727, par le savant M. Chishull. On a
eu soin d'y marquer les caractères des deux maniè-
res dont ils sont écrits, c'est-à-dire, les uns tournés
de la gauche à la droite, 6k les autres de la droite
à la gauche. C'est ainsi que sont disposées les ins-
criptions en Boustrophédon, qne M. l'abbé Four-
mont a rapportées de son Voyage de Grèce. On les
nomme Boustrophédon , parce que les Grecs qui ins-
crivoient ces marbres

,
indécis apparemment s'ils

dévoient adopter l'usage d'écrire de la gauche à la
droite , ou conserver celui dans lequel ils étoient
d'écrire de la droite.'à la gauche , qu'ils avoient em-
prunté des Phéniciens, s'avisèrent d'écrire en même
temps de l'une 6k de l'autre manière ; ensortequ'après
avoir écrit une première ligne de la droite à la gau-
che , ils formoient la seconde ligne de la gauche à
la droite

,
6k continuoient ainsi alternativement de

ligne en ligne, imitant par-là les sillons d'un champ
labouré par des boeufs, 6k c'est ce qu'exprime le
îerme de Boustrophédon.

L'alphabet arcadien est l'alphabet latin, pris des
anciens monumensd'Eugubio , gravés à ce que l'on
prétend, antérieurement à la ruine de Troie. On
l'appelle arcadien , pour s'accommoder à l'opinion
générale , qui veut qu'Evandre ait apporté cet al-
phabet d'Arcadie dans le pays des Latins. Au reste,
les Arcadiens étoient une peuplade des Pelasges.

Le pélafge, pris aussi des tables eugubines, étoit
l'alphabet des peuples qui habitoient,il y a plus de
trois mille ans , l'Umbrie.

Enfin , l'alphabet étrusque est copié d'après les
monumens reconnus indubitablement pour étrus-
ques. Ces deux derniers alphabets, le pélafge 6k
l'étrusque, ont un rapport si particulier avec l'al-
phabet grec de l'inscription de Sigée 6k d'autres
monumens anciens, qu'il est aisé de voir qu'ils n'en
faisoient qu'un même dans le commencement, 6k
qu'ils tiroient également leur origine des lettres phé-
niciennes.

PLANCHE IX. Gothique.

Ulphilas
,

Goth de nation, successeur de Théo-
phile à l'évêché de Gothie , du temps de l'empereur
Valens, fut le premier qui donna les lettres à fa
nation. Jean le grand 6k d'autres prétendent cepen-
dant que Vulphiías ne fut point fauteur de ces let-

tres, & ils ajoutent que, s'en étant servi pour sa
version de l'F.criture-sainte faite sur le texte grec ,
il fut regardé comme sauteur de ces caractères.
Mais il y a lieu de penser que la prétention de ce»
écrivains n'est fondée que fur une antiquité ima-
ginaire qu'ils veulent donner aux lettres gothiques.
A les en croire, les Goths avoient des lettres anté-
rieurement au temps que Carmentafut avec Evan-
dre, de Grèce en Italie. Us poussent même cette
antiquité par-delà le déluge 6k jusqu'au temps,des
géans

,
auxquels ils attribuent l'érection de ces

masses énormes de pierres que l'on remarque dan»
le Nord.

Ces auteurs, pour prouver ce qu'ils avancent
si légèrement, devroient avant tout, accorder la
même antiquité aux lettres grecques, puisqu'il est
certain que les lettres des Goths en dérivent, de
même que les lettres copthes, serviennes6k mosco-
vites. Philostorge qui étoit contemporain d'Ulphilas
qu'il appelle o'v(<píx*ç , ditque ses parensmaternel»
étoient de Cappadoce,

Alphabet Gothique, carré.
Le gothique carré, qui tient beaucoup du carac-

tère allemand, a été en usage fort long-temps, 63c

même en France. *
IJlandois.

L'Jslande est une grande isle qui a environ deu*
cens lieues de long, fur cent de largeur; elle est
située au nord de l'Ecosse, entre la Norvège, dont
elle dépend, 6k le Groënland. L'alphabet iflandois

*n'est point différent de l'alphabet runique. Cet al-
phabet, tel qu'on le donne ici , est rangé suivant
í'ordre de notre alphabet. L'ancien alphabet iflan-
dois ne contenoit que seize lettres, que l'on rangeoit
dans Tordre suivant, qui est Tordre naturel, par,
rapport à la valeur numérique.

Nom, Valeur numérique. Nom. Valeur numérique.
Fie , I. au. Jis, IX. niu.
Ur, II. tu. Aar, X. û ou tiu.

'Dufs, III. thry. Sol, XL allivu.
Oys, IV. fiuhur. Tyr, Xlf. tolf.
Ridhr, V. fem. Biarkan , XIII. thrcttan,
Kaun, VI. siax. Lagur, XlV.fiurtan.
Hagl, VIL fiau. Madur, XV. femtan.
Naud, VIII. atta. Yr, XVI. fiaxtani

Nous avons fait entendre que les dénominations* '
des lettres hébraïques avoient leurs significations ;les lettres istandoises ou runiques sont dans le même
cas, 6k voici celles qu'on y attache.

Fie signifie troupeau, 6k métaphoriquement ri-
chesses. Cette lettre représente, dit-on, un animal
qui badine avec ses cornes.

Ur, un torrent, étincelles qui sortent du fer rouge
que l'on bat. La lettre représente le torrent.

Duss, exprime les spectres qui habitent les mon-
tagnes 6k les lieux écartés, 6k. qui se montroient
autrefois aux femmes 6k. aux petits enfans sous la

forme
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forme de nains & de géans-. La ligne droite de la
lettre représentele spectre; la ligne courbe, la mon-
tagne ou colline.

Oys, port, golfe. '
Rìdhr, cavalcade; ce caractère paroît représenter

un cavalier qni monte à cheval.
Kaun

,
ulcère

, démangeaison.
Hagl, grêle.
Naud, nécessité.
Jìs

, goutte d'eau qui se glace en tombant.
Aar, fertilité des campagnes.La lettre représente

un foc de charrue.
Sol, la lumière du soleil. On a voulu représenter

les rayons de cet astre.
Tyr, taureau. La lettre représente un taureau qui

fouille la terre avec ses cornes.
Biarkan, bouleau.
Lagur, liqueur, eau.
Madur, l'homme. La lettre représente un homme

qui contemple le cours des astres
, 6k lève les mains

d'admiration.
Yr, arc tendu avec fa flèche. La lettre le repré-

sente assez bien.
Ce que nous venons de rapporter touchant l'al-

phabet runique ou iflandois prouveroit qu'autrefois
ces peuples avoient l'usage des lettres représenta-
tives ou monogrammes', avant que de connoître
les lettres alphabétiques.

Moefogothique.

On appelle Moefo-gothie, le royaume de Moesie
,•ou Mysie, situé entre le Danube, la Macédoine 6k

l'Histrie, dans lequel les Visigoths ou Vestrogoths ,c'est-à-dire, les Goths occidentaux qui étoient au-delà du Danube, vinrent s'établir avec la permis-
sion de l'EmpereurValens, auquels ils promirent de
l'aider contre les Huns, 6k même de se faire chré-
tiens , lorsqu'il leur auroit envoyé des docteurs qui
les pussent instruire. Effectivement cet empereur
leur envoya Ulphilas qui leur donna l'alphabetgrec,& traduisit en langue gothique l'écriture sainte.

Anglo-Saxon.

On appelle Anglo-saxons, les peuples anglois qui
habitoient la Saxe , 6k qui passèrent, l'an 449 de J.
Chr. dans la grande-Bretagne

, à laquelle ils don-
nèrent le nom i'Angleterre, car auparavant elle s'ap-
peloit Albion 6k Bretagne, ou Britannia. Ces an-
glois y portèrent avec eux la langue allemande, 6k
l'ancienne langue bretonne fut confinée dans le pays
de Galles , où se retirèrent les naturels du pays :
cette ancienne langue bretonne ressemble au bas-
breton qui se parle dans la basse Bretagne , province
de France. L'alphabet anglo-saxonn'est point diffé-
rent de l'alphabet latin.

Illyrien ou Efclavon.

La langue illyrienne ou esclavonne se parle dans
plus de soixante provinces différentes situées tant
en Europequ'en Asie,maisparticulièrementenMos-

lírts & Métiers. Tome I. Partie I.

covie
,

Sclavonie, Dalmatie, Bohême, Pologne
,Lithuanie, &c. Hongrie, Croatie, Carnsole, Bulga-

rie, Prusse, Bosnie, Moldavie, Moravie, Silésie, &c.

PLANCHE X. Runique,

L'alphabet runique est absolument le même que
l'alphabet iflandois gravé dans la Planche IX. II
étoit conséquemment assez inutile de le répéter dans
cette Planche X. Je ne puis là-dessus qfe revenir fur
ce que j'ai déja ci-devant dit ; savoir , que cette
irrégularité n'auroit point eu lieu, s'il n'y eût eu
déjà plusieurs planches gravées, lorsque j'en ai pris
la direction. Voye{ ci - dessus

, au titre Alphabet
iflandois.

On entend par runes ,
les caractères des ancien-

nes lettres septentrionales. On dispute sur l'origine
de ce nom. Wormius le fait venir de ren , canal ,
ou de ryn , un sillon. Spelman soutient qu'il faut
chercher dans ryne son étymologie. Ryne ou géry-
ne, en anglois, peut se rendre par mystère ou chose
cachée. On fait que les peuples du Nord faisoient
grand usage des runes pour leurs opérations ma-
giques.

» On rapporte qu'aucun des anciens Thraces
» n'étoit instruit des lettres; l'usage même en est
» regardé comme une chose très-honteule par tous
" les barbares qui habitent l'Europe, mais on dit
» que ceux d'Asie ne font nulle difficulté de s'en
» servir. «

C'est ce que dit jElian. var. hifl. lib, VIII. cap, 6.
qui florissoit au deuxième siècle.

Russe.

Les historiens du bas-empire prétendent que les
Russes ou Moscovites n'avoient aucuns caractères
d'écriture avant Michel Paphlagonien, empereur
grec ,

sous le règne duquel ils prirent la langue &
les caractères des Esclavons ; les caractères sont
grecs , 6k les mêmes que les caractères gravés
dans la XI- Planche. Les Russes prétendent tirer
leur origine des Esclavons

,
quoique leurs czars

se croient descendre des Romains, c'est-à-dire, des
empereurs de Constantinople qui se disoient Ro-
mains. M. l'Abbé Girard de l'académie françoise ,si bien connu par son excellent ouvrage des Synony-
mes ,

& par fa grammaire françoiíe , avoit aussit
composé une Grammaire & un Dictionnaire latins,
françois 6k russes. M. le Breton , imprimeur ordi-
naire du roi, son ami, & son légataire quant à ses
manuscrits, en fit présent à la Russie il y a quelques
années, avec la f-ule condition qu'on rendron à
M. l'abbé Girard, 1 honneur qu'on devoit à la mé^
moire 6k à son travail.

Allemand.

Les Allemands ont formé leur alphabet fur celui
des Latins, mais je ne puis assurer en quel temps.
Leur langue est une des plus anciennes 6k des plus
abondantes des langues de l'Europe. On accuse la
langue allemande d'avoir une prononciation ÍO£t

,
GgS
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rude, & il n'est pas rare d'entendre dire parmi nous J

qu'elle est plus propre à parler aux chevaux qu'aux I

hommes ; mais c'est une erreur de ceux qui n'en
connoissent ni le prix ,

ni la beauté, 6k qui n'ont
jamais entendu parler que les Allemands les plus
voisins de la France 6k de l'Italie , dont la pronon-
ciation est fort gutturale ; car dans la haute Saxe
èk dans les autres bonnes provinces d'Allemagne

,
on ne remarque rien de semblable. L'allemand y a
acquis ce degré de perfection où la langue françoise
est montée sous le règne de Louis le Grand.

L'anglois, le hollandois , le danois 6k le suédois
soumissent souvent des lumières pour l'intelligence
de la langue allemande. Les Hollandois 6k les An-
glois se servoient d'abord des lettres allemandes ;
mais fur la fin du XVIIe siècle, ils cessèrent d'en
faire usage 6k adoptèrent les caractèreslatins : pour
les Suédois 6k les Danois ils conservent encore au-
jourd'hui les caractères allemands. La prononciation
des lettres allemandes est telle : a, bé, dé, é, ef, ye,
ha, i, yod, ca, el, em, en, o, pé, cou, err, ess, té,
ou, fau, vé, ìcs, ipfûon, tfed.

PLANCHE XI. Illyrien ou Efclavon 6k Servien.

Une grande quantité de nations, tant en Europe
qu'en Asie, parlent la langue efclavone; savoir, les
Sclaves eux-mêmes qui habitent la Dalmatie & la
Liburnie , les Macédoniens occidentaux , Epirotes

,Bosniens
,

Serviens , Rafciens, Bulgares, Molda-
viens, Podoliens

,
Russes, Moscovites, Bohémiens,

Polonois, Silésiens ; 6k en Asie, les Circassiens
,les Mingréliens, lesGazeriens, &c. Gefner compte

jusqu'à soixante nations dont l'esclavon est la lan-
gue vulgaire. On peut dire en général qu'elle se
parle dans toute la partie orientale de l'Europe jus-
qu'au Don ou Tanaïs, excepté la Grèce, la Hongrie
ck la Valachie; mais quoique toutes ces nations par-
lent le même langage , elles ne se servent pas toutes
du même alphabet. Les unes se servent des ca-ractères illyriques ou dalmates, inventés par saint
Jérôme ; les autres, des caractèresserviens

, inven-
tés par saint Cyrille. Les caractères illyriens sont
singuliers,6k on y remarque très-peude rapports avec
les alphabets que nous connoissons. Pour les ca-
jrectères serviens ils sont grecs , à l'exception de
quelques-uns d'augmentation,quesaint Cyrille a ima-
ginés pour exprimer les différens sons du servien.
Quant aux dénominationsdes élémens de ces deux
alphabets, elles diffèrent peu; on prétend qu'elles
font significatives.

L'alphabetde saint Cyrille porte le nom de Chiu-
rili{{a, celuide saint Jérôme s'appelleBuchui^a. Les
provinces situées le plus à l'orient se servent des ca-ractères serviens ; les autres provinces situées versl'occident ont les caractères illyriens.

Moyfes Hebraas primus exaravitHueras ;
Mente Pkxnicesfagaci condiderunt Atticas ;
Quas latini fcriptitamus edidit Nicostratd.

rÂbrahamSyras, &idem repertt Chaldaïcdf*

Ifis arte non minoreprotulit JEgyptias.
Gulfilaspromfu Getarumquas videmusultimas.

PLANCHES XII &• XIII. Arméniens.

Les Arméniens écrivent comme nous de gauche
à droite: ils ont 38 lettres. On présente ici quatre
sortes d'écritures en usage parmi eux. La première
appellée {akghachir ou fleurie, sert pour les titres
des livres èk le commencement des chapitres; ces
lettres représentent des fleurs 6k des figures d'hom-
mes 6k d'animaux ; c'est pour cela qu'on les nomme
encore chelhhachir, lettres capitales,6kchassanachir%
lettres d'animaux.

La seconde est appelée erghathachir, écriture de
fer. Rivola prétend qu'ils l'ont appelée ainsi , parce
que cette écriture étant formée avec des traits plus
mâles, est moins sujette à l'injure des temps ; mais
Schroder dit avec plus de vraisemblance qu'elle n'a
été appelée de ce nom, que parce que les Armé-
niens se servoient anciennement d'un stylet de fer
pour tracercette écriture. Autrefois on écrivoit des
volumes entiers dans ce caractère ; aujourd'hui on
ne 1'emploie plus, comme l'écriture fleurie, que
dans les titres des livres 6k des chapitres.

La troisième est appeléepoloverchirou ronde, que
Ton emploie dans les plus beaux manuscrits 6k dans
l'impression.

Enfin, la quatrième sorte d'écriture, appelée no-
trchir ou curfive, sert dans le commerce ordinaire
de la vie, dans les lettres , &c. Cette dernière écri-
ture a aussi ses majuscules qu'on a eu l'attention de
mettre dans les planches.

Les Arméniens reconnoissent Haik , qui vivoit,
dit-on

, avant la destruction de Babel, pour le fon-
dateur du royaume d'Arménie

,
6k le premier qui

ait parlé la langue haikanienne. Cet Haik eut un fils
nommé Armenak. Wahé étoit le cinquante-troisième
6k le dernier successeurd'Haik : il fut défait parAle-
xandre le grand

,
6k ce royaume resta sons la do-

mination des Macédoniens, jusqu'à ce qu'un certain
arménien, nommé Arfchak

, se révolta contre les
Grecs du temps de Ptolémée Philadelphe, 6k fonda
l'empire des Ársacides qui finit en la personned'Ar-
taschir, le 28e successeur d'Arfchak. La langue hai-
kanienne qui s'étoit conservée jusques-là dans son
ancienne pureté

,
fut altérée par le mélange des Gen-

thuniens, peuples du Canaan
, des Bagratides 6k

des Amatuniens, familles juives
,

des Medes , des
Arsacides mêmes

,
qui étoient Parthes

,
des Árra-

vielans
, Alains de nation , des Chinois, 6>c. Jus-

qu'au 3 e siècle
, les Arméniens n'eurent point de

caractères qui leur fussent propres ; ils se servoient
indifféremment de ceux des Grecs, des Perses &
des Arabes ; un certain Miesrob

, ministre 6k secré-
taire de Warazdate 6k d'Arsace IV du nom , entre-
prit de leur donner un alphabet, à quoi il réussit.
On fit une version de la bible, 6k on traduisit divers
livres, soit philosophiques

, soit historiques des
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Creci & des Syriens, ce qui fixaPanciennelangue
haikanienne qui cessa d'être vulgaire quelques temps
après , & qu'on distingua de la vulgaire, en l'ap-
pellant langue littérale ; car depuis ce temps-là le
royaume tfArménie fut en proie aux Hagaréniens,
aux Sarrasins

, aux Chorafmiens 6k aux Kalifes d'E-
Ïjrpte, enfin aux Tartares qui ,

fous la conduite de
amerlan, sembloientdevoir tout détruire ; ensorte

que la langue en usage aujourd'hui dans l'Arménie
est tellement éloignée de l'ancienne langue haika-
nienne

, qu'ils n'entendent plus cette dernière qu'à
force d'étude ; la vulgaire est pleine de mots arabes,
turcs 6k persans, &c.

Malgré ce que nous venons de dire fur Miesrob,
j'ajouterai ici qu'Angélus Roccha , dans son discours
fur la bibliothèque du Vatican ; George

, patriarche
d'Alexandrie; Sixtus Senensis, ckc. reconnoissent
saint Chrysostome pour sauteur des écritures enlangue arménienne, 6k pour l'inventeur des carac-tères arméniens. II est certain que saintChrysostome
fut banni de Constantinople par un édit de l'empe-
reur, 6k qu'il alla finir ses jours dans l'Arménie ; il
a pu donner aux Arméniens l'usage des lettres grec-
ques , que ces peuples n'auront.quitté que pour pren-
dre des lettres qui leur sussent propres.

PLANCHE XIV. Géorgien.

Les Géorgiensécrivent comme les Arméniens6k
comme nous de gauche à droite. Ils ont trois al-
phabets dont les caractères se ressemblent peu. Le
premierest des lettres sacrées majuscules ; le second
est des lettres sacrées minuscules, lesquelles ancien-
nement étoient admises pour majuscules dans l'écri-
ture vulgaire , mais dont on ne se sert plus aujour-
d'hui. Enfin le troisième alphabet est des lettres vul-
gaires , aujourd'hui en usage parmi les Géorgiens

,dont les majuscules sont les lettres majuscules sa-
crées du premier alphabet.

PLANCHES XV & XVI. Ancien Persan.

Selon quelques écrivains , Dhohak , ancien roi
de Perse , inventa les anciennes lettres perfannes
que nous présentons ici dans les planches XV 6k
XVI ; d'autres en font honneur à Feridoun son suc-
cesseur ; mais toutes ces traditions paroissent fort
incertaines. Au reste je ne pense point que ces ca-ractères soient les premiers qui aient été en usage
parmi les Persans

, parce qu'ils n'ont aucune affinité
avec les caractèressyriens 6k phéniciens, ckc. ce qui
devroitêtre

,
selon moi, pour constaterleur ancien-

neté. Je dis plus ,
je crois que dans l'origine les peu-

ples qui habitoientcette vaste contrée n'eurent point
d'autres caractèresqueceuxdes SyriensouAssyriens,
puisque dans les temps les plus reculés on appeloit
du nom de Syrie, non-feulement le royaume qui
porte encore aujourd'hui ce nom , mais aussi l'Ar-
ménie , la Perse, 6k la plupart des autres pays asiati-
ques que Sem avoit eus en partage.

La planche XV présente l'alphabet des Gaures ou
adorateurs du feu ; cet alphabet est composé de

trente- neuf lettres ; je le donne tel que le hasard
me l'a offert dans les papiers de feu M. Pétis de la
Croix mon prédécesseur; j'y ai reconnu la main de
l'rllustre Pétis de la Croix son père , qui avoit sé-
journé l'espace de dix ans à Alep , à Ifpahan èk à
Constantinople, èk qui mourutà Paris en 1695.

La planche XVI contient aussi l'alphabet de l'an-
cien Persan, mais tel que les Angloisviennent de
le publier dans la nouvelle édition cfci livre de Re-
ligione veterum Persarum, du docteurHyde ; ce der-
nier alphabet ne contient que 29 élétnens. Je laisse
au lecteur le soin de comparer ce dernier alphabet
avec le premier ; il y verra plusieurs différencescon-
sidérables

, par rapport à l'ordre , aux dénomina-
tions , èkc. II ne m'appartient point de décider au-
quel de l'un ou de l'autre on doit donner la préfé-
rence ; j'en laisse le soin à un jeune voyageur fran-
çois arrivé depuis peu des Indes 6k de Bassora , où
il a résidé quelques années, 6k où il s'est appliqué
particulièrement à l'étude de l'ancien persan ; j-'ap-
prends qu'il n'est pas toujours de l'avis du docteur
Hyde ; peut-être donnera-t-il la préférence au nôtre.
J'ai ajouté au bas de cette planche XVI le commen-
ment du prétendulivre de Zoroastre, que le cheva-
lier d'Ashvood a fait calquer fidèlement fur l'original
qui se trouve dans la bibliothèque bodlienne , 6k
qu'il envoya à Messieurs Fourmont.

Grandan.
Outre les voyelles initiales, tous les alphabets

indiens ont des voyelles plus abrégées qu'ils joi-
gnent avec les consonnes. L'alphabet grandan que
nous présentons ici en manque , parce que l'on a
négligé à Pondicheride les marquer : cependant nous
n'avons pas cru devoir omettre cet alphabet tel qu'il
est

, pour compléter le plus qu'il nous a été possible
le nombre des alphabets indiens , 6k dans l'espérance
que par la suite quelqu'un se trouvera à portée de
lui donner la perfection qu'il n'a pas.

PLANCHE XVII. Nagrou ou Hanfcret.

Les caractères nagrous appelés encore hanfcrets i
marates , guçurates 6k famfcretans

,
sont les carac-

tères de la langue savante des brahmes , que ces
religieux se font un scrupule de n'enseigner qu'à
ceux qui se destinent à embrasser leur état. Ils s'é-
crivent de gauche à droite ; j'ai tracé cet alphabet
en partie d'après celui du P. Henri Roth , gravé
dans la Chine illustrée de Kircher , èk en partie
d'un manuscrit envoyé de Pondicheri, contenant
quelquesalphabets indiens , dont on avoit dessein de
graver les poinçons à Paris , pour établir des im-
primeries aux Indes , à l'exempledes Danois. C'est
en langue samscretane qu'est écrit le vedam , qui
est le livre de leur loi, dans lequel il est marqué tout
ce qu'ils doivent croire 6k pratiquer. Un des privilè-
ges des brahmes est de pouvoir enseigner le vedam
à ceuxde leur famille, èk non à d'autres familles ou
tribus , excepté à celle des fettreas , la première en
dignitéaprès celle desbrahmes, 6k qui est composée,
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de la noblesse du pays , dont le roi est le

^

chef;
mais les scttreas ne peuvent communiquer à per-
sonne la doctrine du vedam ,

ni enseigner à le lire.

PLANCHE XVIII. Bengale.

Les brahmes du royaume de Bengale emploient
les caractères que l'on présente ici, lorsqu'ils écri-
vent en langue famskretane. Ces caractères benga-
les s'écrivent comme les nôtres de gauche à droite ;
pour faciliter leur lecture

, on a joint au bas de la
planche les liaisons les plus difficiles qu'on ne devi-
neroït point fins ce secours : les autres sont plus
aisées

,
6k on a cru , pour cette raison

, ne pas de-
voir en surcharger la planche. On sait que le royaume
de Bengale

, autrement appelé Oulesser 6k Jaganat,
est situé vers l'embouchure du Gange, au fond du
golfe dit de Bengale ; fa ville capitale est Daca ; ilest
dans la dépendance des états du Grand Mogol.

L'alphabet bengale que nous donnons ici est tiré
d'un manulcrit de la bibliothèque du roi, n°. 283
des livres indiens. C'est une espèce de nomenclator
assez étendu, à la tête duquel se trouve une gram-
maire expliquée en latin.

PLANCHE XIX. Te'ongou ou Talenga.

Cette langue est ainsi appelée de la province de
Talenga

,
autrefois la principale du puissant royaume

de Decan. Cette provin.e s'éîendoit jusqu'à Goa
qui appartient aux Portugais

,
6k Vizapour étoit fa

capitale : le Grand Mogol ayant étendu ses conquê-
tes du côté du Nord , cette province a été partagée
entre lui & le roi de Décan ; mais le roi de Décan
est appelé seulement le roi de Vizapour , 6k la pro-
vince de Talenga est mise au nombre des provinces
de l'Indostan qui obéiflent au Grand Mogol Aujour-
d'hui la ville capitale de cette province se nomme
Ee.ler. Cette province de Talenga vaut plus de dix
millions de revenu au Grand Mogol. La langue ta-
lenga se nomme encore vulgairementle badega. Nous
nvons à la bibliothèque du roi une grammaire 6k
d'autres ouvrages en cette langue.

PLANCHE XX. Tamoul ou Malabar.

Les Malabars écrivent comme nous de gauche à
droite fur des feuilles de palmeras bravas, ou pal
mier , 6k c'est une sorte de gravure , puisqu'ils se
fervent pour écrire fur ces feuillesd'un stylet long au
moins d'un pied ; cette langue est appelée tamoule,
parce que les peuples des Indes orientales qui la par-
lent s'apptllent Tamoulcrou Damuler; on la nomme
encore fentamil, codundamil, 6k plus vulgairement
malabare, parce que les Européens confondent sous
ce dernier nom tcis ceux qui habitent la côte de
Coromandel 6k de Malabar. Cette langue a cela de
commun avec l'anglois , que ses adjectifs sont indé-
clinables

,
le substantif qui se met toujours après l'ad-

jectif, déterminant seul ses genre , nombre 6k cas ;elle a aussi des pronoms honorifiques. Cette langue
paroît bel'e 6k facile ; elle est enrichie de beaucoup
^'ouvrages fort estimés, dont on possède un asse*

bon nombre à la bibliothèque du roi. Les mission-
naires danois ont fait imprimer une grammaire de
cette langue, 6k plusieurs autres ouvrages, ensorte
qu'on a toute facilité pour l'apprendre.

PLANCHE XXI. Siamois & Bali.

La langue siamoise a 37 lettres èk la balie 33 ,
non compris les voyelles èk les diphtongues qui
sont en grand nombre ,

6k ont leurs caractères par-
ticuliers qui se placent les uns devant la consonne ,
les autres après

,
enfin d'autres dessus ou dessous ,

mais qui toutes néanmoins ne se doivent prononcer
qu'après elles.

La prononciation siamoise est très-difficile, 6k il
est impossible de la rendre exactement dans nos ca-
ractères ; c'est une espèce de chant à la façon des
Chinois ; car les six premiers caractères de leur al-
phabet ne valent tous qu'un K plus ou mains fort
6k diversement accentué. Les accens aigus ou graves
que l'on a eu l'attention de marquer ,

sont pour
avertir d'élever 6k de baisser la voix. Où ils élè-
vent la voix , c'est de plus d'une quarte , 6k pres-
que d'une quinte ; où ils la baissent, ce n'est guères
que d'un demi-ton. On a marqué également les let-
tres aspirées.

Quant à l'alphabet bali, les lettres fur lesquelles
on a marqué un accent aigu ,

doivent être pro-
noncées d'environ une tierce majeure plus haut que?
les autres ; les autres lettres se prononcent d'une
façon monotone.

La langue siamoise tient beaucoup du chinois i
elle paroît de mêuie toute monosyllabique , 6k il y
a lieu de penser en effet qu'elle en est un dialecte
particulier. Par exemple

,
dans les noms des mois

siamois
,

tels que M. de la Loubère les donne dans
fa relation du royaume de Siam, je retrouve pres-
que les mêmes noms que les Chinois leur donnent,
comme il est ?isé de s'en convaincre par la table
suivante.

Noms siamois. Noms chinois
Deiian áï, mois premier .... ye.
Deiian tgii, mois deuxième

. . .
eúlh.

Deùan sam, mois troisième.
. . .

fan.
Deùan sii, mois quatrième

. . . ssé.
Deûan haa

, mois cinquième.
. .

où.
Deiian houk , mois sixième .... lou.
Deûan tsiet, mois septième. . . .

thsi.
' Deûan peet, mois huitième.

. . . pa.
Deùan cáou, mois neuvième. . . . keoù.
Deuan sib

, mois dixième.
. . .

Ichi.
Deûan sib-et, mois onzième.

. . .
schi-ye.

Deùan sib-song, mois douzième . . .
schi-eulh.

La langue siamoise a encore cela de commun
avec la langue chinoise 6k les langues du Tonquin ,de la Cochinchine

,
èkc. qu'elle est fans conjugaisons

6k déclinaisons ; si on se rappelle avec cela les traits
de la physionomie des Siamois qui est toute chi-
noise , çn se persuadera aisément que les uns 6k les
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autres ont une origine commune , ou du moins que
les Siamois font une colonie de Chinois.

' Quant au bali , c'est la langue de la religion 6k

«ne langue morte qui n'est entendue que des savans,
c'est-à-dire , de très-peu de monde. Cette langue ,bien différente de la langue vulgaire de Siam ,

est
enrichie d'inflexions de mots comme nos langues :
enfin

, c'est du bali que les Siamois ont emprunté
leurs termes de religion , de justice , les noms de
charges , èk tous les ornemens de leur langue vul-
gaire. On croit pouvoir assurer que cette langueba-
lie a été portée dans le royaume de Siam par ces
pieux solitaires qui , à Siam

, portent le 'nom de
talapoins ; à la Chine 6k au Japon, celui de bondes ;
en Tartarie 6k aux Indes

, ceux de lamas
, de cha-

rnenes ou famanes : ils y portèrent cette langue en-
viron l'an 544 avant Jesos-Christ, avec le culte du
dieu connu dans tous ces pays de la haute Asie sous
les noms de boudha ou boutta , chaka , fi ou foche-
kiameouni,fommonacodom,èkc. Avant, ces religieux
habitoient í'Inde en deçà du Gange ; 6k même leur
dieu boudha, selon quelques-uns

,
étoit originaire

du Caschemire
, dans le voisinage de la Perse ; ce

qui seroit soupçonner que cette langue balie, dont
il est question , pourroit être l'ancienpersan appelé
pahalevi ou pahali. Le terme même de pagode est tout
persan

, pout-gheda ,
c'est-à-dire

,
temple d'idole

,
6k

le nom même de famanes peut dériver du persan
saumenif.hin , hermites : de plus amples connoissan-
ces fur la langue balie décideront un jour ce point
de critique intéressant.

PLANCHE XXII. Thìbetan.

Le rouleau thibetan envoyé en 1722 à feu M.
l'abbé Bignon , par le czar Pierre le Grand, 6k dont
M. Fourmont l'ainé a fait la traduction

,
m'a servi

de modèle pour tracer les élémens de l'alphabet
thibetan. Je ne pouvois en choisir de plus beau ;
il est écrit avec une élégance 6k une netteté admi-
rables. L'arrangement de cet alphabet, ses dénomi-
nations

,
les nombres cardinaux 6k le reste des re-

marques q:i occupent le bas de la planche, sont ti-
rés d'un manuscrit apporté du Thibet par un mis-
sionnaire

, contenant une espèce de dictionnaire
italien - thibetan, à la tête duquel se trouve une
instruction sur la lecture de cette langue. J'ai encore
fait usage d'une feuille volant.' que j'ai trouvée
dans mes papiers , 6k qui vient, à ce que je pense,
du P. Parrenin, jésuite, missionnaire de la Chine.
Les Thibetans écrivent comme nous, de gauche à
droite.

Le Thibet passe parmi les Tartares pour être le
centre 6k le chef-lieu tant de leur religion que de
leurs sciences ; c'est à Lassa où réside le souverain
pontife des lamas, qu'ils vont adorer le dieu su-
prême dans le temple qui lui est consacré ; c'est au-
près de ce chef de leur hiérarchie, que les lamas
de tous les royaumes voisins vont s'instruire de leur
théologie 6k recevoir les ordres.

PLANCHE XXIII. Tartare Mantcheou.

Les Tartares Mantcheoux, aujourd'hui maîtres
de la Chine ,

se servent communément de ce ca-
ractère qu'ils tiennent des Tartares Mogols; les uns
6k les autres anciennement n'écrivoientpoint, 6k
l'origine du caractère que l'on présente ici ne remonte
pas au-delà du règne de Genghizkan,empereurdes
Mogols.

La horde dont Genghizkan étoit le chef, n'avoit
point de caractères ; 6k ni ce prince, ni ses ensans
ne savoient ni lire, ni écrire

, avant son avènement
à l'empire. Tayang, roi des Naimans, avoit à fa
cour un seigneur igour apelé Tatatongko, qui gar-
doit le sceau de ce prince, 6k passoit pour un ha-
bile homme. Après la mort de Tayang, Tatatongko
fut pris 6k mené à Genghizkan, qii apprit de lui
l'usage du cachet-royal. Tatatongko se rendit en
core plus utile aux Mogols, en introduisant chez
eux les caractères igours qui ne fureut point changés
jusqu'au règne de Conblaikan , qui ordonna, l'an
1266 par un édit public, que l'on fit ula(,e dans
tous les tribunaux des caractères faits par Pasepa

,lesquels furent appelés les nouveaux caractères
mogols.

Pasepa étoit un seigneur thibetan
,

rempli de mé-
rite

, 6k dont les ancêtres , depuis dix siècles ,avoient été les principaux minisìres des rois de Thi-
bet, 6k des autres rois des dirtérens pays qui sont
entre la Chine 6k la mer Caspienne. Pasepa se rit
lama

, 6k s'acquit une si grande réputation que í.ou-
blaikan l'attacha à fa cour l'an 12^0, (k le dé-
clara chef de tous les lamas. Coublaikan crut que
la grandeur 6k la gloire de fa nation deman loient
qu'elle eût des caractères qui lui fussent propres ,èk comme Pasepa connoissoit nou seulement les ca-
ractères chinois, mais encore ceux du Thibet ap-
pelés caractères du tangout, ceux d'igour, des In-
des 6k de plusieurs autres pays situés à l'occident
de la Chine

,
cet empereur le chargea de cette com-

mission. Effectivement Pasepa examina avec soin
l'artifice de tous ces caractères

, ce qu'ils avoient de
commode 6k d'incommode, èk en traça mille, èk
établit des règles pour leur prononciation èk la ma-
nière de les former. Coublai le récompensade son
travail par une patente de regulo, remplie de louan-
ges. Malgré cela , les Tartares

, accoutumés aux
caractères igours, eurent de la peine à apprendre
les nouveaux , èk l'empereur fut obligé de renou-
veller ses odres pour être obéi. II y a apparence
qu'après la mort de Coublai

,
les Tartares reprirent

leurs premiers caractères comme étant plus faciles :
ce qu'il y a de certain , c'est que nous ignorons au-
jourd'hui quel pouvoit être cet alphabet composé
de mille élémens. 11 y a lieu de présumer que Pa-
sepa avoit, comme dans la plupart des alphabets
indiens, lié les voyelles avec les consonnes, dont
la multiplication avoit pu produire ce nombre de
mille caractères; car enfin il n'est point de peuple
dontles organespuissentproduiremille sons différens.
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Les caractères mantcheoux font absolument les

mêmes que les caractères igours , introduits à la

cour des Mogols, du temps de Genghizkan ; les
Mantcheoux n'y ont ajouté que les traits èk les pe-
tits cercles qui marquent l'afpiration ; ce qu'il y a
de singulier, c'est que ces caractères igours, mo-
gols , ou mantcheoux, car on peut à présent leur
donner ces différens noms, ont le même coup-d'ceil
que les caractères syriaques, èk que la valeur èk la
configuration de plusieurs de leurs élémens, sont
décidément les mêmes : aussi y a-t-il beaucoup
d'apparenceque les Igours, horde des Turcs orien-
taux qui habitoient dans le voisinage de la Chine

,où est situé aujourd'hui Turphan ,
Tes avoient em-

pruntés des Syriens nestoriens qui s'étoient répan-
dus jusques dans les pays les plus éloignés de la
haute Asie. Les Igours devinrent tous chrétiens.
Ils avoient du temps de Genghizkandes évêquespar-
ticuliers, comme il y en avoit à la Chine, ainsi qu'on
en a la preave par le monument de Sighanfou. Les
caractères mantcheoux s'écrivent perpendiculaire-
ment en commençant à la droite èk finissant à la
gauche

, comme la plupart des orientaux : cette fa-
çon extraordinaire de tracer leur mots perpendi-
culairement, leur est venue probablement encore
des Syriens, qui, bien qu'ils soient dans l'habitude
<Je lire de droite à gauche, n'ont pas laissé de tra-
cer leur caractères perpendiculairementde haut en
bas ; ainsi que le dénote ce vers latin :

E cceb adflomachum relegit chaldcea lituras.

Les Tartares mantcheoux ont conservé leurs lignes
dans le sens qu'ils les traçoient, à cause de l'obli-
gation où ils se sont vus de traduire le chinois in-
terlinéairement, ou d'en mettre la lecture dans leurs
caractères. Au reste, ils peuvent également s'écrire
ék se lire de la droite à la gauche, comme le syria-
que. Cet alphabet que les Mantcheoux appellent en
leur langue tchouan-tchoue-outchou, c'est-à-dire,
les douze têtes, est partagé en 12 classes, dont cha-
cune contient 112 lettres ; c'est leur syllabaire qu'ils
font apprendre aux enfans. Pour éviter la dépense
inutile de plusieurs planches de gravures qu'un pa-
reil syllabaire auroit demandé , nous nous sommes
contentés de tracer simplement les élémens de cet
alphabet, selon les différentes configurations qu'ils
prennent, soit au commencement, soit au milieu,
soit à la fin des mots , par rapport à leurs liaisons.
Quoique les Tartares Mantcheoux ne présentent
point leur alphabet, suivant cette méthode, nous
osons assurer cependant que c'est la plus simple , la
plus facile 6k la plus courte.

Les points qui sont à côté des rrjots, de part ou
d'autres, s'appellent thongkhi, les caractères grands
6k petits s'sppellent fouka, les virgules ou points
s'appellent tfic ; quand il n'y a qu'un tsic

,
le sens

de la phrase n'elt pas achevé ; quand il y a deux
tsic, il est achevé. Les traits s'appellent tfitchoun.

1

PLANCHK XXIV. Alphabets Japonnois.

Cette planche contient trois alphabets différens
de la langue japonnoise. Le premier, appeléfiro-
canna, 6k le second catta canna, sont communs aux
Japonnois en général 6k en usage parmi le peuple.
L'alphabet imatto canna ou plutôt jamatto canna ,n'est en usage qu'à la cour du Dairi, ou de l'empe-
reur ecclésiastique héréditaire ; il est ainsi appelé
de la province de Jammasiiro où est situé Miaco,
résidence de ce prince.

II n'est pas difficile d'appercevoirque les élémens
de ces trois alphabets sont empruntés des caractères
chinois. Ce sont en effet tous caractères chinois
écrits très-librement, mais dont la prononciationest
changée. Comme ces caractères marquent des syl-
labes entières, on en sent toute l'imperfection par
rapport à nos langues dont les alphabets composés
de simples voyelles èk consonnes, peuvent expri-
mer toute sorte de sons. J'ignore si ces alphabets
sont antérieurs à l'entrée des Européens au Japon ,6k si ces peuples les ont inventés d'eux-mêmes.Les
savans du Japon lisent les livres chinois comme les
Chinois mêmes; mais lamanière dont ilsprononcent
les mêmes caractères est fort différente. Les Japo-
nois composent aussi en chinois ; èk souvent, pour
en faciliter la lecture, ils font graver à côté du chi-
nois èk interlinéairement

,
la prononciation dans

leurs caractères alphabétiques, de même que font
les Tartares-Mantcheoux. J'oubliois de dire qu'ils
écrivent comme les Chinois perpendiculairement,
ou de haut en bas 6k de la droite à la gauche.

PLANCHE XXV. Clés Chinoises.

Les Chinois n'ont point d'alphabets, même leur
langue n'en est point susceptible, n'étant composée
que d'un nombre de sons très-borné. Il seroit im-
possible de pouvoir entendre du chinois rendu dans
nos caractères, ou dans tel autre qu'on pourroit
choisir. Ils n'ont que 328 vocables èk tous mono-
syllabiques, applicables à environ80000 caractères
dont leur langue est composée ; ce qui donne pourchaquemonosyllabe, en les supposantpartagés éga-
lement

, Î43 à 244 caractères.Or, si dans notre lan-
gue françoise nous sommes quelquefois arrêtés pourquelques mots homophones, dont la quantité au reste
est fort bornée, qu'on juge de l'embarras èk de la
gêne continuelle où doivent être les Chinois, de
parler une langue dont chaque mot est susceptible
d'environ 244 significations différentes. Cette bar-
barie de langage, car c'en est une, fournit des ré-
flexions fur l'antiquité du chinois ; mais je ne m'y
arrête point ici, èk je me contente de renvoyer à
l'Encyclopédie, au mot Langue. Cependant, 328
vocables n'étant point suffisons pour exprimer tous
les êtres, èk leurs différentesmodifications, les Chi-
nois ont multiplié ces sons par cinq tons différens ,que nous marquons par les signes fuivans , lorsque
nous écrivons du chinois dans nos caractères :

J I J > •
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Le premier ton, —, appelé ping ching, c'est-à-

ídire, son égal 6* plein, se prononce également sans
hausser ni baisser la voix.

Le second ton, *, appelé tcho ping, c'est-à-dire ,son trouble & confus, se prononce en baissant un
peu la voix sur la seconde syllabe lorsque le mot
est composé de deux syllabes, ou s'il n'en a qu'une,
en prolongeantun peu la voix.

Le troisième ton, ' , appelé chang ching, c'est-à-
dire , son élevé, est très-aigu.

Le quatrième ton, ', appelé kiu ching, son qui
court, se prononced'abord d'un ton aigu , 6k descend
tout-d'un-coup au ton grave.

Le cinquième ton , *, appelés ching, se pro-
nonce encore d'une manière plus grave que le pré-
cédent.

Au moyen de ces cinq tons, les 328 vocables se

trouvent déja monter à 1640 mots, dont la pronon-
ciation est variée. II y a encore les aspirations de
chacun de ces tons qui se marquent par un petit
c, 6k doublent ce nombre de 1640; ensorte qu'au
moyen de ces prononciations aspirées, nous trou-
vons déja 3280 vocables assez bien distingués pour
des oreilles chinoises accoutumées à cette délica-
tesse de prononciation ; 6k l'on conviendra que cette
somme de mots est presque suffisante pour fournir
à une conversation même assez variée. Mais ce qui
lève presque toutes les difficultés qui pourroient
résulter de ces homophonies, c'est que les Chinois
joignent deux ou trois monosyllabes ensemble pour
former des substantifs, des adjectifs 6k des verbes,
comme :

Pan Kieou, une Tourterelle.
Chan Ki, Phaifan, mot à mot, Poule de mon-

tagne.
Siao Kii, Poulet,motà mot, Petite Poule.
Ky Mou , Belle-mère, mot à mot,succéder mère.
Ju Mou, Nourrice, mot à mot, Mère de lait.
Ky Mou

,
Poule, mot à mot, Poule mère.

Ting Hiang Houa, Giroflée, mot à mot, Fleur
de clou aromatique.

Nonobstant cela, on doit sentir quelle présence
de mémoire èk quelle délicatesse d'oreille il faut
avoir pour combiner sur le champ ces cinq tons ,ck les rappeler en parlant couramment, ou les
distinguer dans un autre qui parle avec précipita-
tion , 6k qui marque à peine l'accent èk le ton par-
ticulier de chaque mot.

Venons maintenant à l'écriture chinoise qui doit
faire notre objet principal. Si la langue parlée des
Chinois est pauvre , en récompense leur écriture
est fort riche 6k fort abondante. Nous avons dit
qu'ils avoient aux environs de 80000 caractères ,
car le nombre n'en peut être borné ; èk il est aise
ck même quelquefois nécessaire d'en composer de
nouveaux, lorsque l'occasion l'exige, èk que l'esprit
humain étendant ses bornes, parvient à de nou-
velles connoissances.

Je pense que dans les commencemens,le nombre
des caractèreschinois n'excédoit pas celui des mono-
syllabes dont nous avons parlé ci-dessus

,
c'est-à-

dire, qu'il n'alloit qu'à environ 328 ; mais ce que
je ne conçeis point, c'est que ces caractères se soient
multipliés à l'infini , èk qu'on n'ait point imaginé de
nouveaux sons pour les faire entendre à l'oreille. II
y a dans cette conduite des Chinois, quelque chose
d'extraordinaire èk de difficile à comgfendre ; car
si la comparaison des caractères chinois avec nos
caractères numériques est juste

, on conviendra qu'il
seroit impossible de faire entendre la valeur de ces
chiffres, si l'on n'avoit point imaginé autant de mots
qui les présentassentà l'oreille, corrime l'écriture les
distingue aux yeux.

Dans l'origine , les caractères chinois étoient ,
comme ceux des Egyptiens, autant d'images qui
représentoient les objets mêmes qu'on vouloit expri-
mer ; èk c'est ce qui a porté plusieurs savans hommes
à soupçonner que les Chinois tiroient leur origine
des Egyptiens, ou que ces derniers venoient des
premiers, èk que leur écriture ne devoit point t*re
différente. On a prétendu plus encore, il y a quel-
ques années: on a voulu insinuer qu'une partie des
caractères chinois étoit formée de l'assemblage de
deux ou trois lettres radicales empruntées de l'al-
phabet des Egyptiens ou de celui des Phéniciens;
6k que ces lettres, déchiffrées 6k liées suivant leur-
valeur , soit égyptienne

,
soit phénicienne, signi-

fioient précisément ce que ces mêmes caractères
étoient destinés à exprimer chez les Chinois. On
voulut appuyer ce système par l'histoire des Egyp-
tiens èk des Chinois, 6k on prétendit prouver que
les noms des empereurs chinois des deux premières
dynasties, Hià èk Chang, écrits en caractères chi-
nois, mais lus à l'égyptienne ou à la phénicienne,

-selon le système dont on vient de parler, offroient
les noms de Menès , de Thot èk des autres rois
d'Egypte

,
suivant le rang qu'ils occupent dans le

canon d'Eratosthènes, Ce fystême sembloit pro -
mettre de grands changemens dans l'histoire

, èk
ouvrir une nouvelle carrière aux chronologistes ;
mais malheureusement il est demeuré fystême, èk
j'ose désespérer que jamais on ne pourra alléguer la
moindre autorité qui puiffe le rendre plausible. Ce
n'est point là non plus l'idée que» l'on doit se former
des caractères chinois.

A l'exception d'un certain nombre de ces carac-
tères qui n'ont qu'un rapport d'institution avec les
choses signifiées , tous les autres sont représentatifs
des objets mêmes. Les choses incorporelles, telles
que les rapports 6k les actions des êtres, nos idées,
nos passions

,
nos-.sentimens, sont exprimées dans

cette écriture d'une manière symbolique, mais éga-
lement figurée, à cause des rapports sensibles que
l'on remarque entre ces représentations 6k les qua-lités, les fentimens èk les passions des êtres vivans.
Les Chinois

,
les Egyptiens, les Mexicains

, 6k quel-
ques peuples encore , ont imaginé ces sortes de
caractères, fans pour cela qu'on puisse soupçonner
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qu'ils se soient copiés les uns les autres, -'embarras
qui rësultoit de cette écriture

,
6k la difficulté de

tracer avec exactitude des caractères composés d'un
grand nombre de traits irréguliers

, engageaavec le
temps les Chinois à assujettir tous leurs caractères
à une forme fixe 6k carrée. En effet, tous les carac-
tères chinois sont composés des six traits primor-
diaux qu'on remarque à la tête des clés chinoises,
6k qui sont la ligne droite

,
la ligne perpendiculaire

,la houppe ou le point, les deux lignes courbes, 6k

une autre ligne perpendiculaire qui est terminée en
bas en forme de crochet. Ces six traits, différemment
combinés entre eux 6k répétés plus ou moins de
fois

,
forment les 214 clés ou caractères radicaux

auxquels se rapportent les 80000 caractères dont la
langue chinoise est composée ; car ces 214 caractères
radicaux font les véritablesélémens de cette écriture,
6k il résulte de leur combinaison entre eux , le
nombre prodigieux de caractères dont je viens de
parler. On remarquera que ces clés sont rangées
selon le nombre de leurs traits. Elles commencent
par les caractères d'un seul trait, 6k finissentpar ceux
qui.en ont le plus. Les Chinois observent ce même
ordre dans leurs dictionnaires par clés. Les caractères
qui appartiennentà chacune de ces lettres radicales

,se rangent à leur suite & dans Tordre que la quantité
de leurs traits leur donne.

Mais il est bon d'avertir qu'on ne trouveroit pas
aisément le nombre des traits si Ton ne faisoit point
attentionau coup de pinceau qui les trace ; car, par
exemple, tous les carrés, comme le 30, 31 & 44
que Ton voit dans la planche , ne sont composés que
de trois traits ,

quoiqu'ils semblent en avoir quatre,
parce que la ligne supérieure 6k celle qui lui est
attachée 6k descend sur la droite, se fait d'un seul
coup de pinceau. Au reste

, comme nous avons
observé de marquer le nombre des traits

,
il sera

plus aisé de chercher le nombre donné, 6k on s'ac-
coutumera ainsi en peu d'heures à les compter à la
manière des Chinois.

Voici maintenant Texplication des 214 clés chi-
noises.

1 Ye, ou Y
,

unité, perfeêlion, droiture.
2 * Kuen

, germe qui pouffe.
3 Tien tchu, point, rondeur, houppe.
4 Pie

, courbure en dedans ou à droite.
5 Ye

, courbure en dehors ou à gauche, trouble.
6 Kiue, croc, arrêt.
7 Eul, deux, les choses doublées, la répétition.
8 Theou

,
tête élevée

,
opposition,

9 Gin, shomme, & tout ce qui en dépend. '

10 Gin , lesoutien
, {'élévation en Vair,

11 Ge
, l'entrée

, ïintérieur, Vunion avec.
12 Pa, huit, Végalité,lasimultanéité.
13 Kiong

,
la couvertureentière , comme d'un voile,

d'un casque, d'un bonnet.
14 Mie , la couverture partiale , le sommet , le

comble.
T5 P'"g

J
Feau qui gèle, la glace , l'hiver.

16 Ky, table, banc ,appui,fermeté, totalité.

17 Khan èk Kien , enfoncement, abîme, chute , bran-
ches élevées.

18 Tao
, couteau , couper,fendre.

19. Lie, force , lajonêlionde deux choses.

20 Pao , l'afíion d'embrasser, d'envelopper ; de-là
1

canon.
2r Pi, culier,spatule, fonte d'eau, de métal.

î2 Fang , tout carré qui renferme, coffre, armoire.

23 Hi, toute boite dont le couverclese lève , appentis,
aqueduc, /?, rir coffre à charnière.

24 Che
,

dix, la perfíftion, l'extrémité.

2$ Pou, jetter les forts , percer un rocher, une mine.
26 Tçie, l'atìion de tailler, graver,sceller.

27 r;an ,
les lieux escarpés, les rochers, les antres.

28 Tçu , les choses angulaires , traversées à trois, &c.
29 * Yeou

,
Facìion d'avoir, recevoir, de joindre &

croiser l'un sur l'autre.
30 Kheoù

,
la bouche & tout ce qui en dépend, comme

parler, mordre, avaler, 6kc.
31 Yu

.
les enclos, jardin

, royaume , entourer.
3 2 Thoù, la terre &ses qualités

, ce que l'on en fait,
poterie, 6kc.

33 Ssé
,
la maîtrise d'un art, les refpefts dûs aux maî-

tres , ckc. ses qualités, docteur,gouverneur, man-
darin.

34 Tchi, marche lente, VatTion desuivre.
3Ç Soui, la succession,venir après.
36 Sie

,
lesoir, la nuit, l'obscurité,songe , inconnu,

étranger.
3 7 Ta, grand , grandeur, hauteur.
38 Niù, femmesemelle, beauté,laideur,baiser, aimer.
39 Tçè , fils ,filiation , piété envers les parens, èkc.

40 * * Mien
,

comble
,
toît, couverture de maison.

41 Tçun , la dixième partie de la coudée ou du pieâ.
chinois.

42 Siào
, petit.

43 Vang, ce qui efl tortu , bossu, défectueux.

44 Chi, celui qui tenoit la place de Vesprit , lorsqu'on
luisacrifioit; èk de-là , cadavre, indolent.

4 <, Tçào, les herbages.
46 Chan

, montagnes , collines.
47 Tchouen

, fleuves
,

ruisseaux , eourans.
48 Kong , artisan

,
métiers , ouvrages.

49 Ki,soi-même, autrefois
,
passé, 6kc.

50 Kin
, bonnets , mouchoirs, étendons; 6k de-là,

empeïeur, général d'armée, ckc.
51 Kan

, bouclier, les rivages; 6k de-là, année, déter*
miner tout, 6kc.

52 Yao
, mince , délié,fin ,subtiliser,tromper, vain,

caché.
•) 3 Yen

,
boutique

,
magasins, grenier , salles, ckc.

54 In , aller de long & de large, conduire une affaire

avec prudence.
5 5 Kong, joindre les mains

,
jeu d'échecs , rétrécir par

en haut, vaincre.
56 Ye, tendre un arc , lancer une flèche , prendre ,

recevoir.
57 Kong, arc.
58 Ki, porcs,fangliem
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<o Chan, plumes.

. -
00 Iclu, aller de compagnie.
61 Sin, cttur. -Les caractères rongés fous cette clé

font en grand nombre, Os expriment le» diffé-
rentes affections du coeur. ' ''*;'

(61 Co, lance.
63 Hou,porte à deux battons.
64 Cheou, la main. Les caractères qui portent cette

clé font en très-grand nombre.
6% Tchi, branche, rameau. '. \
66 Pou

, affaires , gouverhenïènt.
67 Vea., compofition, éloquence.
68 Teou, boisseau.
69. Kin, Uvre, poids de \6 onces.
70 Fang , carré, Us parties d'un tout.
71 Voû , ce qui nefe volt ni ne s'entend, niant,non.
72 Ge,soleil.

73 Yue
, dire , parler.

74 Yue , lune, mois,ì e Mo, bois , arbres.
76 Kien , manquer, devoir, débiteur.
77 Tchi , s'arrêter.
78 Ya , le mal; de-là les dérivés , mourir , ense-

velir, èkc.
79 Tchû, bâton.
80 Mou, mère, la semelle parmi les animaux. Lors-

qu'on le prononce Voû, il signifie, non, fans.
81 Pi, ensemble,joindre, comparé, règle,mesure,par-

venir, obéir.
82 Maoû,poil, laine

,
plumes

,
vieux.

83 Chi , surnom que prend celui qui illustrefa famille.
84 Khi, l'air, le principe matériel de toutes chosesdans

ta religion des Jû ou Lettrés. II s'unit avec le Ly
' qui est leur principe immatériel.

8 5 Choui, Veau.
%6 Ho, U feu.
87 Tchaò

,
les ongles des animaux & des volatiles. II

se prend quelquefois aussi pour les ongles de la
main.

88 Fou , père, vieillard.
89 Yaô 6k Hiaô

,
imiter.

90 Pan , soutien , appui au dehors.
91 Pien,soutien, appui au dedans, diviser. C'est aussi

le caractère numéral des pages d'un livre, des
morceaux de bois, des feuilles èk des fleurs.

92 Yâ-nhyâ, les dents.
93 Nièou, boeuf.

94 Khivèn
,

chien.
95 You

,
pierres précieuses , précieux.

96 Yûen, noir, profond.
97-Koua, citrouille , melon, concombre, èkc.
98 Và, tuiles , vases de terre cuite.
99 Can, saveur, goût, doux, agréable.
100 Seng

, naître, vivre,produire,engendrer,croître.
ÌOI Yong, se servir, usage , dépenses.
102 Thièn, les champs, terre labourée, labourer.
103 Pie , cara&èrc numéral des toiles , étoffes.

104 Tçie, maladies.
iof Po, monter.
106 Pe, blanc.

Arts ír Métiers, Tome I, Partie I,

107 Pi., peau, cuir.
^10Í Ming , vases , ustensilespour le boire & le manger.

109 Mo
, les yeux.

HO Mëqu, lance.
111 Çhi, flèche , droit, vrai, manifester.
112 Che,pierres.
113 Chi , les génies , les esprits , avertir , signifier

ordonner,
r 14 Geòu, légèreté, diligence.

. . ,i 1J Hô , légumes, grains ( èk.métaph.) » vie.
ir6 Hive, antre,grotte, trous desfourmis& dessouris.
117 Lie , ériger, élever, instituer ,perfetïionner,établir»
118 Tcho, les roseaux.
119 Mi

,
ri{ vanné.

120 *Hi, lier, succéder, continuer, postérité; de-là,
foie, èkc.

121 Ecu , vases de terre propres à mettre du vin ou de
Veau.

122 Vang
,
frein, filets.

123 Yàng, brebis.
124 Yu

, plumes , ailes des oiseaux.
125 Lab, vieillard, titre d'honneur. Laò yê, Monsieur.
126 Eûlh, ( particuleconjonctive) &.
127 Loùi, bêche, hoyau , manche de charrue.
128 Eùlh , les oreilles, entendre,

anses des vases.
129 Yu

, caractère auxiliaire. Ses dérivés signifient
tracer des lignes , peindre, èkc.

130 Jo, chair, les animaux tués ou morts,
131 Tchin

, ministre, courtisan , serviteur.
132 Tçz ,

soijsoi-même , 6kc.
133 Tchi, parvenir , atteindre à.
134 Kiéou , mortierpour piler.
135 Che

,
la langue.

136 Tchouèn, errer, contredire,troubler.
137 Tcheou, vaisseau.
138 Ken , terme, s'arrêter.
139 Se, couleur, ramour, venereaîvoluptates, figuret

mode.
140 Tçaò

,
les herbages.

141 Hoù
, tigre.

142 Tchong 6k hoèi, infeBes, poissons, huîtres.
143 Hive

, le sang.
144 Hing, aller, faire , opérer , les élémens , les

aBions des hommes. II se prononce aussi
Hang , èk signifie chemin ,

ligne , hospice des
marchands.

145 Y
, habit, surtout, s'habiller.

146 Si, Occident.
147 Kién

, voir, percevoir.
148 Kio, corne.
149 Yen, parole , discours.
150 Kou, vallée

,
ruisseau entre deux montagnes,

151 Téou, légumes,pou.
152 Chi, porcs.
153 Tchi, les animaux velus, & les reptiles.

154 Poéi, précieux , coquillages de mer.
155 Tche , couleur de chair.
156 Tçeòu

,
aller.

157 Tço
, les pieds, riche ,

suffire. Prononcé Tçui '%

il signifie penser à ce qui maique, y suppléer
Hhh
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158 Chin
, moi, moi-même, le corps, lapiffonne.

159 Tche 6k Kiu , char, chariot.
160 Sin, goûtfort & mordant.
161 Chin

, les étoiles les plus voisines du pôle arlíi-
que, qui paroissent immobiles, à cause qu'elles
parcourentun fortpetit cercle. C'est aussi une
lettre horaire; c'est depuis 7 heurts,jusqu'à
o heures du matin.

16a Tcho: cette clé qui n'est en usage que dans
ses dérivés, exprime Id marche & tout ce qui
en dépend.

163 Ye , lieu entouré de murailles, ville, camp.
164 Yeòu, lettre horaire ; c'est depuis < heures,jus-

qu'à 7 heures de nuit. Ses dérivés expriment
les Iqueurs, le vin, èkc.

16% Pien 6k Tçài, cueillir, affaire
, Couleurs.

166 Li, village,bourgade, stade chinois de $60 pas.
Anciennement six pieds faisoient un pas , èk
trois cents pas un li.

167 Kin,métal, 6k de-là, or, argent, cuivre, èkc.
168 Tchang,grand, long, éloigné, toujours,âgé.
169 Moûen , portes , portique , académie.
170 Feoù

, montagne de terre, fosses.

171 Tz\,parvtnir, ce qui reste.

172 Tchoui, ailes.
373 Yù, pluie

,
pleuvoir,

174 Tçing
,

couleur bleue, naître,
175 Fi, négation, non, pas, accuser defaux.
176 Mien, visage face

,
superficie,rebeller.

177 Ke ,peaux, cuir qui n'est point corroyé, armes
défensives,casque , cuirasse, changer.

J78 Gôei
, peaux, cuirs apprêtés & cor/oyés,assêger.

179 Kieòu
, oignon , ail, raves.

1S0 In ,fon, voix , accent, ton ,fons tfinftrumens.
181 * Ye , la tête. Ce caractère n'est usité que dans

ses composés.
182 Fong, les vents, moeurs , royaume , doêírine.
183 Fi, voler,( se dit des oiseaux. )
184 Che, boire, manger: prononcé Su , il signifie

nourrirt fournir des alimens.
,185 Chebu

, l'a tête
,

l'origine ,principe , accuserses
fautes.

ï8fS Hiang, odeurs, odoriférant, réputation, odeur de
ve.tu,

187 Mà
, cheval.

188 Ko , les os, les ossemens, toute chose dure en-
fermée dans une chose malle, l'attache entre les
frères.

189 Kao, haut, éminent,sublime,- hauteur.
190 Pïeou, les cheveux.
191 Teou, bruit de guerre , combat.
•92 Tchang', étui dans lequel on renferme Parc ,forte de vin en usage dans les sacrifices ,-htrbes

odoriférantes.
»93 Lie

,
espèce de trépié, vase pour les senteurs : pr<>

nonce Ke ,
il signifie bouches, interrompre.

294 Koùei, les âmes des défunts
,

(4da/vre*
195 Yù, lespoissons, pêcher.
196 Niaò

, les ciseaux.
«97 ^ou, terre stérile & qui ne produit rien.

198 Lôu, cerf.
199 Me,froment,orge,ckc.
200 Mâ, chanvre,sésame. '

.

201 Hoâng, jaune, roux.
202 Chou ..forte de millet.

203 He,noir.
204 Tchi, broder à Vaiguille.
205 Min, petites grenouilles noires.
206 Ting, marmite ,

renouveller.

207 Cou, tambour, en battrei jouer des instrutnens.
208 Chou

,
souris.

209 Pi, le ne{, les narines , un chefdefamille.

210 Thsi
, orner, disposer,régler , gouverner, &c.

211 Tchi, les dents.
212 \jon^,dragons,ferpens.
213 Kueî, tortues.
214 Yo , instrumens de musque à vent.

Telles sont les 214 clés chinoises, sous lèsquelse*

on range toutes les autres lettres ou caractères ; 6k tel
est exactement Tordre observé dans Tes dictionnaires
chinois rangés par clés. Les Chinois divisent ce»,
lettres en lettres simples, qu'ils appellent vén, traits ;
mou, mères ; tou-ti , lettres d'un seul corps ; 6k

en lettres composées qu'ils appellent tçè
,

fils; to-
ti 6k hc—ti, c'est-à-dire lettres composéesde plusieurs

corps réunis. Les lettres composées se soudivisent
en tong-ti èk pou-tong-tî, consubstantiellesck non-
consubstantielles, On entend par lettres consubstan-
tielles , des caractères composés d'un même mem-
bre répété plusieurs fois. Ainsi, par exemple, la
clé mou,bois,répétéedeux fois, forme un nouveau
caractère, qui se prononce lin , 6k signifie forêt.
La même clé, répétée trois fois, forme encore un
autre caractère qui se prononcefen, èk se dit d'une
multitude d'arbres , ck métaphoriquementde la ri^

gueur des lois.
La clé heou , la bouche ,

répétée trois fois, forme
un nouveau caractèrequi se prononcepin ,6k signifie
ordre, degré, loi, règle, 6kc» On entend par lettres
non consubstantielles ou hétérogènes, les caractères
composés de plusieurs membres différens..Tels sont
les caractères ming, clarté, composé des clés ge ,soleil, 6k yue, lune. Lân, ignorant, composé de linY
forêt, 6k de gin, homme.

Feu M. Fourmont Taîné ,dans les réflexions fur la
langue chinoise

,
qu'il publia en 1737,sous le titre de

MeditationesSinica., cherche des sens suivis dans le*
214 clés chinoises. II lés envisage comme une image
de la nature dans les êtres sensibles ou la matière ;
mais j'ose croire qu'à cet égard il a cédé un peu trop
à son imagination : toutes les divisions 6k soudivi-
suns que j. ai rapportées, regardent moins lès an-
ciennes lettres chinoises que les modernes; ce sont
en effet les nouveaux diétionnaristes qui ont borné
le

M
ombre des clés ou lettres radicales à 214 ,6k qui

les ont rangées dans cet ordre. Les anciens en adr
mettoient davantage.

Hiu-t'ching, auteur célèbre, qui fleurissoítfous la
dynastie irsipéúale des Han , est fauteur d'un die-
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tronnaire sort estimé, intitulé,Ckoue-vtn,dans le-
quel il fait monter le nombre de ces lettres radicales
à 540, & beaucoup de Chinois sont même d'opi-
nion que ces C40 radicales font de ('invention de
Thsang-hie, officier de Tempereur Hoangti, ce qui
en seroit remonter l'or'gine dans la plus haute anti-
quité. Ces observations détruisent, ce me semble

,celles de M. Foui-mont,puisque Ton ne peut admet-
tre une progressiond'idées dans 214 caractères dé-
tachés, qui n'ont été assujettis à Tordre qu'ils gar-
dent ici, qu'eu égard au nombre de traits dont ils
font composés , 6k qui étoientanciennement en plus
grand nombre 6k dans un ordre tout différent. On
jugera d'ailleurs qu'il étoit impossible d'observer en
même temps èk la progression des traits èk celle des
idées ou des êtres, si Ton se rappelle que la plupart
des caractères chinois

,
dans leur origine, représen-

toient les qbjets mêmes qu'ils étoient destinés à
signifier.

Les anciens caractères chinois étoient appelles
niao- tsi'-ouene, ç'est-à-dire , caractères imitant les
traces des oiseaux ; ils avoient été figurés, disent les
historiens chinois, d'après les étoiles èk les traces
que des oiseaux 6k des animaux de différentes espè-
ces avoient imprimées fur un fable ferme 6k uni. Le
nombre de ces caractères s'est accru de siècle ensiècle,mais ils ne conservèrent pas toujours la même
forme. Sous la dynastie impériale des Tcheou, la
Chine, divisée en soixante-doux petits états tribu-
taires , vit son écriture prendre autant de formes
différentes, parce que chacun de ses rois tributaires
crut qu'il y alloit de fa gloire d'avoir une écriture
particulière. Consocius le plaignoit de cet abus ,& de Taltération faite aux anciens caractères : mais
enfin Chi-hoang-ti, fondateur de la dynastie impé-
riale de Thsine

, ayant détruit ceux de ces rois vas-
saux qui subsistoientencore de son temps, 6k réuni
tout ce vaste empire fous fa puissance,introduisitun
caractère qui fût communà tout Tempire ; il est pro-
bable même que le désir d'établir cette écrirure gé-
nérale,avoit occasionné en bonne partie Tincendie
des livres, ordonnée avec tant de sévérité par cet
empereur.Ly-ssè, son ministre,qui fut chargé du soin
de cette écriture, supprima les bâtons trempés dans
le vernis , avec lesquels on écrivoit alors

, 6k intro-
duisit Tufage du pinceau , plus propre à former les
pleins 6k les déliés. Enfin Tfin-miao, qui travailloit à
ces innovations sous les ordres de Ly-ssè

, imagina
de donner à ces caractères une. figure carrée, Tans

Îiour cela détruire ni le nombre de leurs traits, ni
eur disposition respective, èk ils furent nommés ly-

chu. L'écriture kiai-chu , en usage aujourd'hui pour
l'impression des livres, diffère peu de l'écriture ly-chu.

Les anciens philosophes-chinois, qui donnèrent
leurs foins à Tinvention des caractères de l'écriture

,méditèrent beaucoup fur la nature 6k les propriétés
des chosesdont ils vouloient donner le nom-propre,& ik assujettirent autant qu'ils le purent leur travail
à six ordres ou classes différentes.

La première de ces classes, appeìlkeJtang-hing,

ou conforme à la figure, comprend les caractères
représentatifs des êtres ou choses que Ton veut ex-
primer.

La seconde, appelléetchi-fsè,représentation,con-
tient les caractères empruntés de la nature même de
la chose. Exemple,kiéa%voit, est composé du ca-
ractèregîn, homme,èk du caractère mou, oeil, parce
que la nature de l'oeil de Thomme est de voir.

La troisième, appellée hoei-y, connfxion de ca-
ractères

, contient les caractères qui ontquelque affi-
nité entre eux par rapport à leurs propiétés : par
exemple, pour exprimer Tidée d'empoigner, ils se
servent du caractère ho ,

joindre, èk du caractère
cheou, main

, parce qu'un des offices de la main est
d'empoigner , ce qu'elle ne fait que lorsqu'elle est
jointe à la chose qu'elle tient.

La quatrième s'appelle hiá-ching, 6k contient les
caractèresauxquels on a joint d'autres pour lever
les équivoques qui en résulteroient lorsque leur pro-
nonciation est la même : par exemple, le mot cane ,qui signifie indifféremment remercier, toucher, tenter,
exciter, accompagnédu mot générique yû, poisson,
signifie alors tout simplementun brochet.

La cinquième classe se nomme tchhen-tchu, inter-
prétation flexible ou inflexion de voix ; elle com-
prend les caractères susceptibles de différens tons,
ck qui exprimentconséquemmentdifférentes choses.
Exemple,hingau second ton signifie marcher,faire ;
au quatrième ton , aSion, moeurs.II arrive assez sou-
vent que les Chinois désignent le ton de ces carac-
tères ambigus par un petit o ,

qu'ils placent à un de
leurs angles.

La sixième èk dernière se nomme kia-tfie, em-
prunter. Les caractères de cette classe ont deux sortes
d'emprunts ; Temprunt du ton , 6k Temprunt du sens.
L'emprunt du ton se fait d'une chose qui a bien à la
vérité un nom ,

mais qui n'a point de caractère qui
lui soit particulier. Alors on donne à cette chose pour
caractère , celui qui manque de caractère propre.
Exemple : le caractère neng, qui, au sens propre ,
marque un animal qui est extrêmement fort 6k
puissant, signifie au sens figuré, pouvoir, puissant.
L'emprunt du sens se fait en se servant de la propre
signification d'un caractère ou mot pour en signifier
un autre ; ainsi nui, intérieur , dedan*, se prend aussi
pour entrer, parce qu'on ne dit pas entrer dehors,
mais entrer dedans.

La prononciaton de la langue chinoise est diffé-
rente dans les divers pays où on la parle, 6k où.
l'écriture chinoise est en usage ; ainsi

, quoique les
Japonois èk divers autres peuples entendent les
livres chinois, èk écrivent en chinois, ils n'enten-
droient pas cependant un Chinois qui leur parleroit.

Cette prononciation même varie dans les diffé-
rentes provinces dont la Chine est composée ; les
peuples du Fokien

, Tchekiang , Hou - couang ,Setchou-en ,
Honan

, Kiangi, prononcent plus len-
tement , comme font les Espagnols; ceux des pro-
vinces de Couang-tong,Couang-si, Yunnane, par-lent bref, comme les Anglois ; dans la province de

Hhh i]
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Nanking

, si on excepte les villes de Songkiang ',

Tchingkiang èk Fongyang ,
la prononciation est

douce 6k agréable comme celle des Italiens : enfin,
les habitans des provinces de Péking, Chantong

,Chansi 6k Chensi aspirent beaucoup , comme les
Allemands, mais fur-tout ceux de Péking, qui infè-

rent fréquemment dans leurs discours ìa particule
conjonctive eìdl.

Outre cette variété de prononciation qui ne re-
garde que la langue kouon-hoa , c'est - à - dire, la
languecommune à toute la Chine ; il existe dans cet
empire , 6k fur-tout dans les provinces du midi, un
grand nombre de dialectes. Chaque province ,

6k
même chaque ville du premier ordre ont la leur ,qui n'est presque pas entendue dans les autres villes
du même ordre. Et quoique dans les villes du second
èk du troisième ordre , on parle assez souvent le
dialecte qui est en usage dans la ville du premier
ordre dont elles relèvent ,il y a toujours cependant
un accent différent, qui Test tellementdans certaines
provinces

, que ce dialecte pourroit passer pour
une langue particulière.

Les histoiresde la Chinenous apprennent qu'avant
Tinvention de ces caractères

, les Chinois avoient
imaginé de transmettre leurs pensées par le moyen
de cordelettes nouées qui leur tenoient lieu d'écri-
ture. Tels étoient les quipos dont se servoient les
Péruviens

, avant que les Espagnols eussent fait la
conquête de leur pays. L'usage du papier s'intro-
duisit à la Chine environ 16o ans avant Jésus-Christ

:

avant cette époque, on écrivoit avec un stylet de
fer fur Técorce ou fur de petites planches de bam
bou

, comme sont encore à présent la plupart des
Indiens.

L'Imprimeriea commencé à la Chine Tan 927 de
Jésus-Christ, sous le règne de Ming-tcoung, second
empereur de la dynastie des Heou-Thang, ou seconds
Thang.

La langue chinoise , nonobstant plusieurs defec-
tuosités qu'on peut y remarquer ,

est belle 6k très-
exp'essive ; fa beauté consiste principalement dans
un laconisme qui , à la vérité

,
n'est pas peu embar-

rassant pour un étranger ; mais elle mérite d'être
apprise , 6k son étude même est amusante pour un

philosophe qui cherche à approfondît!
•
la manière

dont les choses ont été perçues par des hommes sé-
parés de nous , de tout Thémisphère. Elle le mé»
rite encore davantage par le nombre d'exçellen»
ouvrages en tout genre qu'elle peut nous procu-
rer, '6k dont nous avons déja uniassez grand nom-
bre à la bibliothèque du roi. Cette langue

, par la
manière dont elle est construite

, pourroit être adop-
tée pour une langue universelle ; èk sans doute que
M. Leibnitz n'en eût pas cherché d'autre , s'il Teût
connue.

Un Chinois
,

nommé Hoang-ge, par ordre de
Louis XIV

, avoit commencé une grammaire èk un
dictionnaire de cette langue ; mais ces travaux de-
meurèrent imparfaits par fa mort arrivée en 1716.
Feu M. Fourmont Taîné

,
chargé de les continuer,

publia en 1737 les MeditationesSinica, 6k en 1742 runegrammaire chinoise fort ample. Reste le diction-
naire qui est plus essentiel encore pour Tintelligence
de cette langue ; la gravure de plus de 200000 ca-
ractères

, exécutée sous les yeux de M. Fourmont,
est plus que suffisante pour parvenirà sa publication.

C'est à M. des Hauterayes que Ton est redevable
de ces explications, èk de la plus grande partie des
alphabets contenus dans ces planches. 11a veillé même
à la gravure des planches ; 6k ceux qui ont quelque
idée de ce travail , savent combien il est pénible.
M. des Hauterayes s'est imposé Tobligation de n'en-
fler ce recueil d'aucun alphabet particulier ,

fictif ou
hasardé ; 6k cependant cette collection est plus riche
qu'aucune de ce genre publiée en aucun pays du
monde.

Les fondeurs de caractères d'imprimerie qui ne
sont guères que cinq ou six dans Paris, sont du
corps des imprimeurs 6k libraires.

L?s maîtres ne peuvent pr;ndre ni retirer les ap-
prentis

, compagnons fondeurs 6k ouvriers l'un de
í autre ,

fous peine de cinquante livres d'amende èk
des dommages ók intérêts du maître queTapprentt
ou compagnon aura quitté.

Les caractères à imprimer paient en France les
droits de sortie comme mercerie , à raison de trois
livres du cent pesant.

VO CAB ULA1R E des Arts de la Gravure des Poinçons & de la Fonderie
des Caractères d'Imprimerie.

A
oiPPRÊTER; c'est donner aux caractères la
dernière façon, qui consiste à polir avec un couteau
fait exprès les deux côtés des lettres qui forment le
corps , pour fixer 6k arrêter ce corps suivant les
modèles qu'on aura donné à suivre , ou suivant la
proportion qui lui est propre; ce qui se fait à deux,
trois ou quatre cent lettres à h fois, qui sont ar-rangées les unes à côté des autres ,

fur un morceaude bois long qu'on appelle composteur. Etant ainsi
arrangées, on les ratisse avec le couteau, plus ou

moins, jusqu'à ce qu'elles soient polies 6k arrivées
au degré précis d'épaisseur qu'elles doivent avoir.

APPROCHE ; terme par lequel on entend la dislance
que doivent avoir les lettres d'imprimerie à côté les
unes des autres : un a , un b

,
&c. qui dans un mot

seroient trop distans des autres lettres , seroient trop
gros 6k mal approchés.

On appelle un caractère approché, quand toute»
les lettres sont fort pressées les unes contre les autres.
Les imprimeursfont quelquefois faire des caractères
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de cettefaçon, pour qu'il tienne plus de mots dans
une ligne 6k dans une page qu'il n'en auroit tenu
fans cela. Les lettres ainsi approchéesménagentle pa-
pier-, niais ne font jamais des impressionsélégantes.

ARCHET ; est un instrument faisant partie du
moule qui sert à fondre les caractèresde Timprime-
rié.' C'est un bout de fil de fer long de douze à qua-
torze pouces géométriques, plié en cercle oblong.
Des deuxbouts qui se rejoignent, l'un est arrêté dans
le bois inférieur du moule , èk l'autre reste mobile
faisant un ressort que Ton met sur le talon de la
matrice, pour Tarrêter au moule à chaque lettre
que Ton fond.

ATTACHE ; est un petit morceau de peau de
mouton de douze ou quinze lignes de long , dont
se servent les sondeurs de caractères d'imprimerie
pourattacher la matrice au bois de la pièce de dessus
du moule. On met cette attache d'un bout à la ma-
trice qu'on lie avec du fil

,
èk de l'autre on rappli-

que avec la salive sur le bois du moule. Cette atta-
che n'empêche pas la matrice d'être un peu mo-
bile ; mais comme elle est arrêtée par le jobet 6k
le jimblet, elle reprend fa place sitôt que l'ouvrier
referme son moule.

BANC ; est une espèce de tableoblongue d'environ
deux pieds èk demi, à hauteur d'appui , fermée à
I'entour par un rebord

, excepté vis-à-vis l'ouvrier
où ce rebord finit : ce banc sert à recevoir les lettres
à mesure qu'on les fond , èk de décharge pour plu-
sieurs choses nécessaires à l'ouvrier.

BEUVEAU ; c'est une fausse équerre qui a une
branche plate 6k mobile, retenue par une vis dans
un montant plus épais qui fait rebord.

BLANC ; les blancs font partie du moule à fondre
les caractères d'imprimerie

,
6k en font les d-:ux

principales pièces ; e'ies forment le corps du carac-
tère : par exemple , si c'est un moule à fondre du
cicéro

,
les blancs sont justes de Tépaisseur du corps

de cicéro. Voye{ CORPS. Ces blancs font égaux en-
tre eux 6k arrêtés fur la longue pièce d'un bout par
une vis, 6k de l'autre par une pièce qu'on nomme
potence, qui traverse ce blanc ,

la longue pièce èk la
platine par un trou carré , pratiqué égal dans ces
trois pièces ,

dont cette potence remp!it les vides,
& est fortement arrêtée par dessous la platineavec
une vis 6k un écrou qui les unit ensemble ; toutes
ces parties sont de fer.

Blanc a encore une autre acception chez les mê-
mes ouvriers : on dit des lettres en fonte qu'elles
ont blanc dessus, dessous

, 'ou dessus 6k dessous : une
m , par exemple

, a blanc dessus 6k dessous
,

6k le
Corps de cette lettre doit être coupé de ces deux
côtés; un b n'a blanc que dessous, pjrce que le
trait s'élève an dessus de ceux de Ira ; on ne le
coupe par conséquent que dessous : le q dont le
trait occupe la partie inférieure du corps , a blanc
dessus

, èk se coupe de ce côté ,
ainsi des autres let-

tres dont.les traits occupent les parties supérieures
ou inférieures du corps ; les places vides s'appellent

blancs, èk fe coupent pour laisser l'oeil isolé, 6k que
rien ne nuise à l'impression.

On appelle encore blanc, des réglettes minces de
sente ou de bois, que Ton met à Timprimerie entre
chaque ligne de caractère

, pour les éloigner un peu
les unes des autres, èk laisser par-là plus de blanc
entre elles ; ce qui se fait ordinairement pour la
poésie.

On dit une fonte portant son blanc , sojsqu'un ca-ractère est fondu sur un corps plus fort qu'il n'a cou-
tume d'être, comme lorsqu'on fond le caraítèrede
petit-romain sur le corps de cicéro. Cet oeil de pe-
tit-romain qui se trouve par-là fur un corps plus fort
qu'il n'a coutume d'être, laisse entre les lignes plus
de blanc que s'il étoit fondu fur son corps naturel :cela évite d'ajouter des choses étrangères pour écar-
ter les lignes

, èk est beaucoup plus propre 6k plus
sûr.

Bois DE MOULE , servant à fondre les caractères
d'imprimerie

: ce sont deux morceaux de bois taillés
suivant la figure du moule

,
dont l'un est à la pièce

de dessus
, 6k l'autre à la pièce de dessous. Ils ser-

vent à tenir le moule
, Touvrir 6k le fermer fans se

brûler au fer qui est échauffé par le métal fondu
que Ton jette continuellement dedans. Voye{ A 6k
^ fig-

1 , planche II du fondeur de caractères d'im-
primerie , 6k les fig. 2 6k 3 de la mêmeplanche.

CADRATS DE NOTES; ce sont des morceaux de
fonte portant quatre filets seulement pour les notes
de plain-chant.

CALIBRE; terme de graveur en poinçons de ca-
ractères : c'est un petit morceau de laiton

, de tôle
ou de fer-blanc carré , de Tépaisseur au plus d'une
carte ,

fur lequel le graveur taille la hauteur quedoivent avoir les lettres.
CALIBRE DE PENTE ; c'est un morceau de laiton

coupé suivant Tinclinaison que Ton veut donner à
Yitalique.

CANON (petit) ; quinzième corps des caractères
d'imprimerie ; fa proportion est de quatre lignes
quatre points, mesure de Téchelle.

CANON (gros); dix-septième corps des carac-
tères dimprimerie ; fa proportion est de sept lignes
deux points, mesure de Téchelle.

CANON ( double ) ; dix-huitième corps des ca-
ractères d'imprimerie ; fa proportion est de neuf
lignes deux points

,
mesure de Téchelle.

CANON ( tripl? ) ; dix-neuvième corps des ca-ractères d'imprimerie ; fa proportion est de douze
lignes

,
mesure de Téchelle.

CHAPE; c'est un petit calibre de tôle, taillé à
Textérieur comme une matrice ; lequel est fermé
par un bout, 6k a par en bas un petit rebord.

CICERO ; huitième des corps fur lesquels on fond
les caractères d'imprimerie ; fa proportion est de
deux lignes

,
mesure de Téchelle. Son corps double

est la palestine , 6k il est le double de la nompa-
reille , c'est-à-dire qu'il est une fois plus grand que
ce caractère

, 6k une fois plus petit que la pales-
tine.
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COMPOSTEUR; il sert à donner aux lettres les

dernières façons ; ce sont des morceaux de bois de
dix-huit à vingt pouces de long fur un de large.
D'un côté 6k dans toute la longueur est un petit re-
bord pour arrêter le pied de la lettre qui est arrê-
tée aussi au commencementpar une petite languette
de bois menu de deux pouces de long, qui est col-
lée fur le composteurqui sert à le tenir. Depuis cette
languette jusqu'à un pouce de l'autre extrémité , on
arrangé les lettres à côté les unes des autres , pour
pouvoir ensuite les faire tomber toutes à-la-fois dans
le justifieur, les couper èk les reprendre de même
à-la-sois. C'est aussi fur des composteurs qu'on leur
donne la dernière façon

, 6k qu'on les apprête.
CONTRE-POINÇON; c'est la figure intérieure de

la lettre à laquelle le graveur ne donne pas trop de
talus, de peur qu'elle ne devienne trop épaisse par
le long usage.

CORPS. Les caractèresd'imprimerieont une épais-
seur juste 6k déterminée , relative à chaque carac-
tère en particulier , èk sur lesquels ils doivent être
fondus : c'est cette épaisseur qui s'appellecorps , qui
fait la distance des lignes dans un livre ; èk on peut
dire qu'il y a autant de corps dans une page qu'il
y a de lignes : c'est ce corps qui donne le nom au
caractère , 6k non l'oeil de la lettre. Cependantpour
ne rien confondre

,
lorsque Ton fond, par exemple,

un cicéro sur le corps de saint-augustin , pour don-
ner plus de blanc entre les lignes de ce cicéro,
pour les ouvrages de poésie ou autres , on dit pouríors ail de cicérofur le corps desaint-augustin.

On dit corps foible èk corpsfort, par un abus qui
vient de Tignorancedes premiers temps de Timpri-
merie, qui n'a été remarqué qu'en 1742 par le sieur
Fournier le jeune

, graveur èk sondeurde caractères
à Paris. II a donné un plan qui assigne au corps des
caractères une épaisseur fixe èk déterminée , èk une
correspondance générale entre eux. N'y ayant point
de règle sûre pour exécuter les caractères avant que
le sieur Fournier en eût donné, il est arrivé que
chaque imprimeur a fait faire ces caractères suivant
les modèles qu'il atrouvés chez lui, ou qu'il a voulu
choisir : ainsi

,
il commande

, par exemple , un ca-
ractère de cicéro , fans connoître la mesure déter-
minée 6k exacte que devroit avoir ce corps ; un
autre a le mêrrré caractère , dont le corps est un
peu plus fort ; un troisième en a un pluí foible, 6k
ainsi des autres. D'un même caractère ainsi diffé-
rent de corps, on appelle le plus épais corps fort,
ck les autres corps foible. Ces corps ainsi confondus

,n'ont ni mesure , ni justesse , ni correspondance ;
ce qui jette une grande confusion dans Timprime-
rie

,
6k elle subsistera tant qu'on n'exécutera point

les proportions données par ledit sieur Fournier.
COUPOIR ; instrument servant aux fondeurs de

caractères d'imprimerie, pour couper aux corps des
caractères certaines parties qui nuiroient à Timpref-
sion

, 6k pour les rendre plus propres. De ces instru-
mens il y en a de deux façons, de bois èk de fer.
Ceux de bois sont les plus anciens, èk ils subsistent

depuis l'origine de la fonderie. C'est un billot de
bois d'un scùl morceau, assujetti à hauteur d'appui
fur une espèce de banc fermé à Tentour , pour re-
cevoir les rognures des lettres. Ce billot est entaillé
dans toute fa longueur de trois à quatre pouces de
profondeur. Dans cette entaille , aux parois du côté
gauche , on met le justifieur aussi de bois , qui con-
tient deux ou trois cent lettres plus ou moins, sui-
vant leur grosseur , arrangées à côté les unes des
autres ; puis entre ce justifieur èk les parois à droite
du billot, on place un coin de bois qui en remplit
le vide , èk qui, frappé à plusieurs coups de mail-
let , serre les lettres dans le justifieur , pour pou-
voir souffrir Teffort d'un rabot avec lequel on le»
coupe.

Le coupoir de fer est d'une invention moderne
»beaucoup plus composé , plus propre 6k plus com-

mode , èk avec lequel on fait Touvrage plus dili-
gemment 6k plus sûrement. Celui-ci est d'autant
mieux inventé , que l'autre est bruyant, èk sujet à
se déranger par les intempéries de Tair qui tour-
mentent le bois.

It fut inventé à Sedan par Jean Janon , graveur;
fondeur èk imprimeur de cette ville , qui rendit pu-
blic en ifJií un cahier d'épreuves des caractères
qu'il avoit gravés. Voici quelle fut Toccasion de
cette découverte. Janon avoit depuis long-temps fa
femme malade èk comme entreprise de tous ses
membres : le bruit réitéré des coups de maillet pourserrer le coin qui tient les lettres fermes dans ce
coupoir de bois

, venant à retentir à ses oreilles , lui
causoit une grande douleur , suivie d'un accès de
mal de tête. Cet homme chercha le moyen de sou-
lager fa femme

, èk fit part de son dessein à un ha-
bile armurier de la même ville ; èk tous les deux
ensemble, après plusieurs recherches, inventèrent
cette machine pour la fin qu'ils s'étoient proposée
d'éviter le bruit, èk ajoutèrent à cela tout ce quel'art put leur fournir pour en faire une belle com-position

, commode èk aisée ; en quoi ils réussirent.
L'auteur ne jouit pas long-temps du fruit de son
invention ; il mourut peu de temps après. Sa fon-
derie passa après lui entre les mains de plusieurs fon-
deurs qui ne connurent point Tissage de ce nouveau"
coupoir : cela fit qu'il resta inconnu jusqu'au temps
que cette fonderie ayant passé des mains du sieur
Langlois, imprimeur èk libraire , èk depuis syndic
de la librairie de Paris , dans celles du sieur Cot ,fondeur dans la même ville , celui-ci en rassembla
les pièces ; èk reconnoiffant futilité de cette nou-velle machine

, en fit faire une par un nommé La-
brune

, armurier à Paris
, qui Texécuta suivant cemodèle, èk avec quelques légers changemens.

M. de la Chapelle, fur-intendant des bâtimens du
roi, ayant été instruit de futilité de ce nouveau
coupoir, en a fait faire un fur le modèle du sieur Cot
pour la fonderie du roi au louvre. En 1739 , le sieur
Fournier le jeune en a fait faire un pour son usage,
où il a changé & transposé plusieurs pièces, pour le
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fendre' pfùs parfait èk plus commode. C'est d'après
le sien' qu'on a dessiné celùi de nos planches.

COURTES; termedonton se sert pourdistinguer une
lettre dont le corps doit être coupé des deux côtés à
l'extrémité de l'oeil pour le laisserilolé. Toutes les-let-
tresqui n'occupent que le milieu du corps, sont appe-
lées courtes , commeon appellelongues un d , un q,
dont les traits plus alongés que ceux de Ym , occu-
pent une plus grande partie du corps , èk ne doi-
vent être coupés que d'un côté.

CRAN ; est un petit enfoncement ou brèche faite
au corps des caractères, vers les deux tiers de leur
longueur du côté du pied. Ce cran se forme en fon-
dant les caractères

, èk sert à connoìtre le sens de la
lettre : le compositeur mettant avec soin le cran de
chaque lettre du même côté, est sûr qu'elles se trou-
veront en leur sens. On place ce cran dessus ou des-
fous la lettre, suivant le pays , 6k suivant la vo-
lonté des imprimeurs,

CRENER ; est une façon qi'e les fondeurs de ca-
ractères d'imprimerie donnent à certaines lettres ,
comme par exempleaux f, f, ss

,
ff, des caractères

romains, èk beaucoup plus à ces lettres en caractè-
res italique». La partie supérieure èk tournante en
excède le corps èk porte à faux. La façon est de
dégager légèrement avec un canif cette petite partie
d'un peu de matière qui Tenvironne , afin qu'elle
puisse se loger facilement dans le vide que lui pré-
sentera une autre lettre qui lui sera contiguë.

CRENERIE; c'est la saillie ou Texcédent de la fonte
fur la tige d'une lettre.

CROCHETS ; pièces du moule servant à fondre
les caractèresd'imprimerie. Ce sont deux fils d'archal
de deux pouces environ de long

,
6k crochus par

un bout ; l'autre bout qui est pointu, est piqué èk en-
foncé dans le-bois du moule. Lorsqu'on a fondu la
lettre èk qu'on a ouvert le moule , ces crochets {er-
rent à séparer la lettre dudit moule , ce qui s'appelle
' décrocher.

CUILLER; cette cuiller a un petit bassin au bout
d'une queue de trois à quatre pouces de long, te
tout de fer. Cette queue est piquée dans un petit
manchede bois pour la tenir, 6k que la chaleur n'in-
commodepoint la main du sondeur. C'est avec cette
petite cuiller que l'ouvrierpuise dans la grande où est
le métal fondu, pour jeter cette petite portion de
matière dans le moule.

La cuiller du fourneau a huit ou neuf pouces de
diamètre

, èk est perpendiculairement divisée en
deux ou trois parties comme autant de cellules ,
pour contenir la matière forte ou foible à-lafois ,qu'on entretient fluide par te feu qui est continuel-
lement dessous, èk qui peut en contenir trente o»
quarante livres à-la-fois

,
chacunede ces séparations

pour chaque ouvrier. Ils sont deux ou trois, suivant
ía forme du fourneau, qui puisent dans la même
cuiller, mais chacun dans la séparation qui' lui est
destinée.

DÉCHAUSSER ; c'est enlever avec un canif lé»

bavures que la lime a occasionnéesfur le cuivre de
la matrice.

DÉCROCHER; c'est séparer la lettre du moule
dans lequelelle a été fondue. Pour cet effet l'ouvrier
se sert d'un des crochets de fer qui sont au bout du
moule : l'ayant ouvert, l'ouvrier accroche la lettre
par le jet, èk il la fait tomber sur le banc qui est vis-
à-vis de lui ; après quoi il referme le moule, fond
une nouvelle lettre , èk recommence l'opération.

ÉDARBER; c'est ôter avec un canines bavures
qui s'échappent quand le moule où Ton a fondu la
lettre n'est pas exactement fermé , èk que le visiteur
content de la fonte de la lettre en a fait la rompure,
c'est-à-dire qu'il a assez paré le jet de la lettre qui n'y
tient que par un petit lien gros à peine d'une demi-
ligne. Lorsque la lettre a été ébarbée, on Técrène, si
elle est de nature à être écrenée.

ÉCRENER; c'est évider le dessous des lettres qui
sont de nature à être évidées du côté de l'oeil, avec
Fécrenoir, qui est un canifou un autrepetit instrument
d'acier bien tranchant, lequel a un petit manche
de bois. On évide ces sortes de lettres, de manière
que le massif des lettres voisines puisse se placer des-
sous. On n'écrène que les lettres longues, comme les
fi 6k les /, ce qui fait qu'il y a davantage de lettres
à écrener dans le caractère italique que dans le carac-
tère romain.

ÉMONDER ; c'est' couper avec un couteau Texcé-
dent qui est fur la tige de fonte.

ÉQUERRE A DRESSER ou ÉQUERRE MOBTLE}
outil de graveur de poinçons à lettres : c'est un
morceau de bois ou de cuivre plié en équerre ',(fie; 53 »

planche 111 de la gravure ) ; ensorte que la
ligné qui est sangle ou jonction des deux parties de
Yéquerre, soit perpendiculaire au plan ou face de la
pierre à Thuile fur laquelle on la pose. Le dessous
de l'équerre est garni d'une semelle d'acier, qui
glisse sur la pierre à Thuile. Lorsqu'on s'en sert pour
dresser un poinçon par la face de la lettre, on place
le poinçon dans Tangle de l'équerre où on le tient
assujettiavec le pouce, pendant que les autres doigts
pressentextérieurement Yéquerre.Onfaitglisserle tout
fur la pierre qui use à la fois la semelle d'acier de
Yéquerre, èk la face du poinçon où la lettré est gravée,qui par ce moyen est parfaitement dressée. Voyer
l'article gravure des poinçons à lettres , 6* la fig. y/ pqui représente le poinçon dans l'équerre à. dresser,
qui est posée fur la pierre à Thuile,

FINANCE ( caractère de ) ; ce-caractère est de
M.. Fournier le jeune, graveur èk fondeur de ca-ractèresà Paris, pour imiter l'écriture ordinaire-, èk
imprimer certains ouvrages particuliers , comme
lettres circulaires , épitres dédicatoires , placets ,lertres-de-change, &"c.

Ce caractèreest fait fur deux corps différens, dont
l'un peur fervir (ans l'autre, mais gravés èk fondus-
de façon qu'ils fe trouvent en Kgne ensemble, 6k
ne forment qu'un seul caractère en deux parties. La
première qui a l'oeil plus fort, èk quiest destinée auxpremières lignes, est appelée bâtarde- trifmégistr^
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parce qu'elle imite l'écriture que les écrivains ap-
pellent bâtasde, èk qu'elle est fondue furie corps ap-
pelé trismégiste. La seconde qui a Toeil plus petit, est
appelé bâtarde-coulée-parangon , parce qu'elle imite
l'écriture libre 6k coulée, 6k qu'elle est fur le corps
de parangon.

FONDERIE EN CARACTÈRES; ce terme a plu-
sieurs acceptions : il se prend i°. pour un assortiment
complet de poinçons 6k de matrices de tous les ca-
ractères , signes 6k figures servant à Timprimerie ,
avec les moules, fourneaux, 6k autres ustensiles né-
cessaires à la fonte des caractères ; i°, pour le lieu
où Ton fabrique les caractères; 30 pour l'endroit où
Ton prépare le métal dont ils sont formés ; 4°. pour
l'art même de les fondre.

FONTE ; on entend par ce mot un assortiment
complet de toutes les lettres majuscules,minuscules,
accentuées, points, chiffres, &c. nécessaires à im-
primer un discours , 6k fondues fur un seul corps.
Voye{ CORPS.

On dit une fonte de cicéro
,

de petit-romain ,lorsque ces fontes sont fondues fur le corps de cicéro
ou petit-romain; 6k ainsi des autres corps de Tim-
primerie.

Lesfontes sont plus ou moins grandes, suivant le
besoin ou le moyen de Timprimeur

,
qui,les demande

par cent pesant ou par feuilles; ce qui revient au
même. On dit une fome de cinq cents, de six cents,
plus ou moins , c'est à-dire qu'on veut que cettefonte
bien assortie de toutes ses lettres, pèse cinq cents ou
six cents livres

,
&c.

On dit aussi, unsfonte de tant de feuilles, ou de
tant de formes

, pour faire entendre que Ton veut
qu'avec cette fonte, on puisse composer de fuite tant
de feuilles ou tant de formes, fans être obligé de
distribuer. En conséquence,le fondeurprend ses me-
sures

,
6k compte pour la feuille cent vingt livres

pesant de caractères, y compris les cadrats 6k espaces,
6k soixantelivres pour la forme, qui n'est que la moi-
tié de la feuille. Ce n'est pas que la feuille pèse tou-
jours cent vingt livres, ni la forme soixante, étant
plus grandes ou plus petites : mais comme il n'entre
pas dans toutes les feuilles le même nombre ni les
mêmes sortes de lettres, il faut qu'il en reste toujours
dans la case pour suppléer au besoin.

FORCE DE CORPS; c'est le calibre ou Tépaisseur
propre à une sorte de caractère d'imprimerie.

FORTES DE CORPS (leitres) ; ce sont celles qui
pèchent par un excédent d'épaisseur.

FOURNEAU A FONDRE LES CARACTÈRES D'IM-
PRIMERIE; il est fait de la terre dont se servent les
fournalistes pour la fabrique des creusets, mais moins
fine. C'estun mélange de cimentde pot-à-beurrecassé
èk de terre glaise pétris ensemble ; sa grandeur ou hau-
teur est de 18 à 20 pouces, 10 à 12 de diamètre, fur
deux pieds 6k demi de longueur. II est séparé en deux
dans la hauteur

: on met le bois dans la partie supé-
rieure , au bout de laquelle est une grille aussi de
terre, qui donne Pair qui est nécessairefpour faire
allumer le bois. La partie inférieure est composée

du cendrier èk des ventouses,pour Tair,; on pose sur,
la partie supérieure audit fourneau la cuiller, dan»
laquelle est le métal qui est toujoursen fusion par le
feu continuel qui est dessous. Depuis.la grille jusqu'à)
la partie supérieure , on ménage une.ouverture sur
laquelle on met un tuyau de tôle , qui sert de passage
à la fumée qui s'échappe hors de l'atelier.

FRAPPE ; est Tassortissement complet des matrices
pour fondre les caractères. On dit une frappe de.
nompareille, lorsqu'une boîte renferme toutes les
matrices nécessaires pour faire une fonte de nom-
pareille , ainsi des autres.

Un assortiment de frappes contenant les matrices
nécessaires pour fondre tous les caractères, est la
richesse 6k le fonds d'un sondeur. C'est en tirant Tem-
preinte de ces matrices avec un moule, qu'il fond
tous les caractères nécessaires pour l'impression ; on
les appelle frappes

, parce que les matrices reçoi-
vent la figure de la lettre par un poinçon fur lequel
est gravée la lettre que Ton veut former dans la ma-
trice ; ce qui se fait en frappant avec un marteau fur
le poinçon

,
qui s'enfonce 6k laisse son empreinte

dans le morceau de cuivre qui s'appellera matrice :
cette opération s'appellefrappe.

FROTTER ; façon que Ton donne aux caractères
d'imprimerie. Les lettres ne sortent pas du moule
si unies, qu'il ne reste au corps quelques bavures
qui les empêchent de se joindre. Pour ôter ces fu-
perfluités, on les frotte fur un grès préparé pour
cela; ce grès, qu'on appelle pierre à frotter, fait la
fonction d'une lime. Les petits grains qui sont dessus
enlèvent tout ce qu'il y a d'étranger au corps des-
dites lettres, 6k les unit des deux côtés qu'elles doi-
vent s'accolier.

GAILLARDE; cinquièmecorps des caractèresd'im-
primerie. Sa- proportion est d'une ligne de trois
points, mesure de Téchelle : son corps double est le
gros-romain.

La gaillarde est un entre-corps , 6k on emploie
souvent, pour le faire, Toeil de petit-romain sur le'
corps de gaillarde, qui n'est que de peu de chose plus
foible.

GALÉE; c'est une planche avec des rebords, où
Ton dépose des paquets de lettres.

GRAVURE DE CARACTÈRES D'IMPRIMERIE ;la gravure des caractères se fait en relief fur un des
deux bouts d'un morceau d'acier, d'environ deux
pouces géométriques de long, 6k de grosseur pro-portionnée à la grandeur de Tobjet qu'on y veutformer, 6k qui doit y être taillé dans la dernière
perfection avec les règles de l'art, èk suivant les
proportions relatives à chaque lettre ; car c'est de
la perfection du poinçon que dépendra la perfection
de toutes les mêmes lettres qui en seront émanées.

GROSSES (les lettres), sont celles qui sont plus
épaisses que les autres du même corps.

GUIDE; espèce d'équerre de fer ou de cuivre,
limé un peu en talus par dessous.

HAUSSES; sont deux petites pièces qui s'ajoutent,
au mouleà fondre les caractères d'imprimerie. Elles

se
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fcpdsententre le jet èk tes longues piècesdu moule,
et servent à prolonger la longueur du blanc pour
faire les lettres plus hautes en papier qu'elles ne
seroient fans cela. Les caractères sont fixés à dix
lignes & demie géométriques de hauteur ; mais il
arrive que des imprimeurs , fans avoir égard aux
ordonnances, veulent leurs caractères plus hauts ou iplus bas; èk c'est par le moyen-de ces hausses plus
ou moins épaisses, qu'on fait servir un même moule
à fondre ces caractères plus ou moins hauts.

HAUTES EN PAPIER ( lettres) ; celles quiexcèdent
U hauteur des autres lettres du même corps.

HAUTEUR DES CARACTÈRES D'IMPRIMERIE; on
entend par la /taurrardite en papier, la distance fur
lequel ils sont fondus, depuis le pied qui sert d'appui
à la lettre , jusqu'à l'autre extrémité où est Toeil.
Cette hauteur est fixée sagement par les édits du
roi èk réglemensde la libraire, à dix lignes èk demie

" géométriques,pour éviter la confusion que des diffé-
rentes hauteurs causeroient dans Timprimerie ; cette
hauteur n'est pas de même par-tout : on distingue la
hauteur de Hollande qui a près d'une ligne de plus
qu'à Paris; cellesde Francfort, de Flandres,6k même
de Lyon, ont plus de dix lignes.

HEURTOIR,est une petite pièce de fer qui s'ajoute
au moule à fondre les caractères d'imprimerie. Cette
partie est le point d'appui à la matrice qui est postée
audit moule, 6k sert à la faire monter ou descendre
vers l'ouverture intérieure du moule, par où elle
reçoit la matière qui vient prendre la figure de
l'ebjet représenté dans la matrice.

HORS DE LIGNE (lettres);celles qui pèchent par
défaut d'égalité.

JET ; c'est l'excédent de la matière nécessaire à
former un caractère.

JETS ; ce font deux pièces du moule à fondre les
caractères d'imprimerie , qui forment ensemble une
ouverture carrée, qui va en diminuant depuis son
entrée jusqu'à l'autre bout opposé. Ces jets sont
la première chose qui se présente en fondant, èk
servent pour ainsi dire d'entonnoirpour faire couler
la matière dans le reste du moule , jusqu'à la ma-
trice.

JETON ; est un petit instrument de cuivre ou de
fer mince, à l'usage des fondeurs de caractères d'im-
primerie , èk fait partie d'un autre instrument aussi
de fer ou de cuivre, appelé justification. L'un èk
l'autre lervent à s'aflurer n les lettres sont bien en
ligne, c'est-à-dire de niveau les unes avec les au-
tres, en posant le jeton horizontalement sur Tceil des
lettres. Le jeton qui a un de ses côtés bien dressé èk
bien droit an forme de règle, se pose aussi perpen
diculairementfur plusieurslettres qui sont dans la jus-
tification. Si ce jeton touche également toutes cesîettres, c'est une marque qu'elles sont égales en
hauteur, èkbien par conséquent. Le contrairese fait
sentir lorsque ce jeton pose sur les unes 6k non fur
les autres ; on s'assure également de la justesse du
ctrps avec le même instrument.

JIMBLET ; est une petite partie du moule à fondre
•JÍrts & Meturs, Tome I. Partie L

les caractèresd'imprimerie ; c'est un bout de fil de
fer de six à huit lignes de longueur , qui se place ait
bois de la partie supérieure du moule, à l'endroit
où se met la matrice. A cette matrice, on fie par un
bout un petit morceau de peau de mouton qu'on
appelle attache, èk qui s'appuque par l'autre bout
fur le bois du moule, èk passe entre le bois èk ce
jimblet, qui sert à le contenir en cet endroit, afin que
lá matrice ne s'écarte point. '

INTERLIGNES DE FONTE; ce sont des lames de
métal justes èk égales d'épaisseur , que l'on emploie
dans Timprimerie entre les lignes pour leur donner
plus de blanc.

INTERLIGNES BRISÉES; celles qui sont composée»
de plusieurs morceaux.

JOBET ; est un petit morceau de fil de fer plié en
équerre, qui se met au moule à fondre les caractères
d'imprimerie, entre le bois de la pièce de dessus èk
la platine. Cejobet fait entre lui & le bois du moule
un petit vide carré dans lequel passe la matrice.
Cela est pour empêcher cette matrice de s'éloigner
trop de fa place, lorsque l'ouvrier ouvre son moule.

ITALIQUES ( caractères ) ; ceux dont les lettres
sont plus couchées que les rondes.

JUSTIFICATION ; c'est un petit instrument de
cuivre ou de fer, de deux pouces environ de long ,servant aux fondeurs de caractères d'imprimerie ,pour s'assurer si les lettres sont bien en ligne èk de
hauteur entre elles. Pour cet effet, on met dans
cettejustification deux m qui servent de modèle ; 8c
entre ces deux m on met la lettre que Ton veutvérifier; puis avec un autre instrument qu'on ap-
pelle jeton, on voit si les traits de la lettre du mi-
lieu n excèdentpoint ceux des m, èk si elle est d'égale
hauteur.

On entend aussi par justification vingf ou trente
lettres qui sont destinées a servir de modèles pour
apprêter une fonte; on couche fur un composteurceslettres fur Tà-plat, qu'on appelle frolterie

, puis on
couché autant de lettres de la fonte que Ton tra-
vaille ; il faut que ces dernières se trouvent justes
au boutdes autres , par ce moyen on est assuré que
les nouvelles ont le corps égal à celles qui serrent
de modèle.

JUSTIFIER
,

se dit des matrices pour fondre les
caractères d'imprimerie

,
àprès qu'elles ont été frap-

pées: c'est de les limer proprement, non-seulement
pour ôter les foulures qu'a faites le poinçon en s'en-
fonçant dans le cuivre, mais encore pour polir èk
dresser le cuivre de la matrice

,
de façon qu'en la

posant dans le moule, elle y forme la lettre de ligne,
d'jpproche , èk de hauteur en papier

JUSTIFIEUR; c'est la principale partie du cou-
poir ayec lequel on coupe 6k approprie les carac-
tères d'imprimerie. Ce justfieur est composé de deux
pièces principales

,
de vingt-deux pouces de long.

II y a à une de ces pièces à chaquebout un tenon de
fer, qui entre dans une ouverture faite à l'autre
pièce pour le recevoir èk joindre ces deux pièces
ensemble, entie lesquelles on met deux à trois

Iii
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cents lettres,p'us ou moins suivant leur grosseur,
arrangées les unes auprès des autres ; après queri on
met le tout dans.ce coupoir, où, étant ferrées for-

tement avec des vis, on fait agir un rabot de figure
relative à cet instrument, avec lequel on coupe les
superfluités du corps des lettres.

LETTRES : les imprimeurs èk sondeurs de carac-
tères nomment ainsi, èk fans acception de corps ou
de grandeur, chaque pièce mobile ou séparée dont
sont assortis les différens caractères en usage dans
Timprimerie;mais ils en distinguent de quatre sortes
dans chaque corps de caractères, qui sont les capita-
les, petites capitales, ou majuscules èk minuscules,
les lettres du bas de case, 6k lettres doubles, tels que
le fi, le fi, le double ssi èk le double ffi, èk quel-
ques autres. II y a outre ces corps 6k grandeurs pn
nombre de lettres pour les impressions des affiches
èk placards, que Ton nomme à cause de leur gran-
deur èk de leur usage, grosses 6k moyennes;elles font
de fonte ou de bois : ces corps n'ont ni petites ca-
pitales, ni lettres du bas de case. Voyez lesplanches
d'imprimerie.

LIGATURES ; ce sont dans les caractères grecs les
lettres liées ensemble.

LIGNE ( la) DE LA LETTRE; c'est son alignement
avec une autre du même corps. Une lettre descend

en ligne lorsqu'elle est plus basse qu'une autre ; 6k elle
monte en ligne lorsqu'elle est plus haute.

LONGUES PIÈCES du moule, ainsi appeléesparce
qu'elles sont les plus longues de toutes. C'est fur un
bout des longues pièces que le blanc est retenu par une
vis 6k la potence. De l'autre côté est la fourchette ou
entaille, dans laquelle se place 6k coule la tête de la
potence de l'autre pièce, lorsque le moule est fermé.

LONGUES; on entend par longues les lettres qui
occupent les deux tiersdu corps paren haut, comme
les d, D, b, B , èkc. p, q , g, y, par en bas, 6k
dont on ne coupe que d'un côté l'extrémité du corps
du côté de l'oeil. On appelle ces lettres longues, rela-
tivement aux courtes que Ton coupe des deux côtés,
comme les m, o, e, &c. 6k aux pleines qui occu-
pent tout le corps, 6k qu'on ne coupe point, commeQ.A#.fi-r.

MATRICES, servant à fondre les caractères d'im-
primerie, sont de petits morceaux de cuivre rouge ,longs de quinze à dix-huit -lignes

,
6k de la largeur

proportionnée à la lettre qui est formée.
Il fiut des matrices pour toutes les lettres, signes,

figures, èkc. qui se jettent en moule pour servir à
l'impression

, parce que c'est dans la matrice que
se torme la figure qui laissera son empreinte sur le
papier.

La matrice se place à une extrémité du moule
,entre les deux registres qui la retiennent ; le métal

ayant passé le long du moule où le corps se forme
,vient prendre la figure qui est dans ladite matrice.

Voyc^ MOULE.
La matrice se fait avec un poinçon d'acier

, fur
lequel est gravée la lettre ou autre figure dont on
veut la former. Ce poinçon étant trempé, c'est-à-

dire l'acier ayám^iff-fadu#t|p*%JW|!îa<» >&&wl
èkdu chaud i on lknKHiÇe,à<ceup5 deptel^aUidans
le morceau de cuivre, p.olièk prép»ripi(Mîrc8l»jj8t

y ayant laissé son empreinte, on lime.ee cuivrejuC-
qu'au degré de proportion qu'ildojt.avoirpourque
la matrice soit parfaite, afin que, cette matrice étant
placée au moule, la lettre se forme fur son corps
dans la place èk proportion où ellé doit être,

MAUVAISES D'OEIL (lettres); font des lettres
gâtéesqu'il faut ôter dans la correction d'un ouvrage,

MIGNONE, troisième corps des caractères d'im-
primerie. Sa proportion est d'une ligne èk un point,
mesure de Téchelle ; son corps double est le saint-
augustin.

La mignone peut être regardée comme un entre-
corps ,

ainsi que la gaillarde èk la philosophie , parce
que d'un corps à l'autre il doit y avoir deux points
de différence , èk qu'à ceux-ci il n'y en a qu'un ; ce
qui fait qu'on emploie ordinairement Tceil du petit
texte fur le corps de mignone , n'y ayant qu'une lé-
gère différence de corps 6k d'oeil. Cela sert à faire

entrer plus de lignes dans une page , qu'il n'en se-
roit entré si Tceil de petit-texte avoit été fondu fur
son corps naturel, 6k ainsi de la gaillarde 6k de la
philosophie.

MOULE A FONDRE LES CARACTÈRES D'IMPRI-
MERIE ; il est composé de douze principalespièces de
fer parfaitement bien limées ,

jointes èk assujetties
ensemble par des vis 6k écrous

,
le tout surmonté de

deux bois pour pouvoir le tenir lorsque le moule
s'échauffe par le métal fondu que Ton jette conti-
nuellement dedans. Ce moule qui a depuis deux jus-
qu'à quatre ponces de long

,
suivantla grosseur du

caractère, sur deux pouces environ de large
,

le tout
fur son plan horizontal, renferme au moins quarante
pièces ou morceaux distinctifs qui entrent dans fa
composition

, 6k dont le tout se divise en deux par-
ties égales qu'on appelle

,
Tune

,
pièce de dessus

,
6k

l'autre
, pièce de dessous. Ces deux pièces s'emboîtent

Tune dans l'autre pour recevoir le métal qui y prend
la force du corps du caractère , 6k la figure de la
lettre dans la matrice qui est au bout du troisième
moule ; âpres quoi on sépare ces deux pièces l'une
de l'autre

,
6k il reste à Tune d'elles la lettre toute

figée que l'ouvrier sépare avec le crochet qui est à
l'autre pièce du moule ; puis les rejoignant ensemble
il recommence de nouveau l'opération jusqu'à trois
à quatre mille fois par jour.

NOMPAREILLE; second corps des caractères d'im-
primerie, 'a proportion est d'une ligne ,

mesure de
Téchelle ; 6k son corps double est le cicéro.

NOMPAREILLE ( grosse ); vingtième corps des
caractèras d'imprimerie , le plus gros de tous ; fa
proportion est de seize lignes , mesure de Téchelle.

C_IL ; c'est Tétendue
, autrement Tépaisseur d'un

caractère ; on distingue les nuances d'épaisseur par
les termes de petit oeil, oeil ordinaire , oeil moyen èk

gros ail.
ONGLETS DES RÉGLETS; c'est lorsque les réglets

sont taillés en biseau par les deux bouts , de façon
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*tru«vjoints ensemble, ils fassent l'équerre parfaite.

PALESTINE ; quatorzième corps des caractères
d'imprimerie; fa proportion est de quatre lignes,

;
mesure de Téchelle.

PARANGON ( gros ) ; est le treizième des corps
.fur lesquels on fond les caractères d'imprimerie ; fa
proportion est de trois lignes quatre points , me-
sure de Téchelle ; il est le corps double, de celui de
Ja philosophie.

PARANGON(petit) ; douzièmecorps des caractè-
res d'imprimerie ; fa proportion est de trois lignes
deux points, mesure de Téchelle; il est le corpsdou-
ble du petit-romain.

PARER ; c'est faire en dessous de la matrice d'un
caractère

, un talus ou entaille qui est vis-à-vis de
Tceil de la lettre

, èk deux petits crans, l'un au des-
sous l'autre au dessus

, pour les tenir ensemble avecle morceau de peau qu'on nomme attache.
PARER LE POINÇON ; c'est encore en terme de

graveur ,
dégager le caractère èk sa tige des scories

que le feu y a produites.
PARISIENNE ; est le premier èk le plus petit des

caractères d'imprimerie ; fa proportion est de cinq
points , mesure de Téchelle ; son corps double est
le petit romain. Ce caractère se nomme aussi féda-
noise , parce qu'il a été gravé à Sedan en 1620

, pour
la première fois, par Jeannon

, graveur èk fondeur
de cette ville

,
èk avec lequel il imprima en 1625

Publii Virgilii opéra , en un seul petit volume i/2-3 2 ;& en 1633 il imprima avec le même caractère tous
les livres de la bible en un volume i/z-8°.

En 1634 ou 35 ,
Jacques de Sanlecque, graveur

& fondeur de caractères à Paris , grava un carac-
tère à limitationde celui de Jeannon

, 6k il le nomma
parisienne , du nom de fa ville ; ce qui fait qu'à Pa-
ris on a appelé ce caractère parisienne.

En 1740, le sieur Luce , graveur de caractères
pour le roi, a gravé pour Timprimerie royale un
caractère nomme la perle , plus petit d'un tiers que
laparisienne. Comme ledit caractère a été gravé pour
le roi, 6k qu'on n'en a pas encore gravé de pareil
jusqu'à présent, cela n'empêche pas que laparisienne
ne soit comptée dans Timprimerie comme le pre-
mier des caractères.

PERLE (la) est , si Ton veut, le vingt-unième
corps de caractère d'imprimerie ; mais ce caractère
est peu en usage : il a été fondu aux dépens du
roi, èk pour l'usage de son imprimerie royale éta-
blie à Paris , où il est juste qu'il y ait , ne fût-ce
que par curiosité , tous les corps possibles, 6k qui
peuvent être mis en oeuvre.

PIED DE LA LETTRE ; c'est le bas de la lettre :

une lettre-va en pied lorsqu'elle excède les autres
lettres par le bas.

•
PIERRE ; cette pierre est une meule de grès de

quinze à vingt pouces de diamètre , de même na-
ture que celles dont se servent les couteliers pour
rémoudre les outils. Pour rendre ces grès à l'usage
des fondeurs de caractères

, on en prend deux que
Ton met l'un fur l'autre fur le plat ; on met entre

deux dusabl-de'rivière
,
puis on les tourne circulai-

rement, en mettant de temps en temps de nouveau
fable, jusqu'àce que fable ait grugé les petites émi-
nences qui sont fur ces pierres, èk en ait rendu la
surface droite èk unie. Ce sable

, en dressant les
grès, ne les .polit pas ,

mais les pointille èk y laisse
de petits grains propres à enlever aux corps des
lettres certaines soperstuités ou bavures avec les-
quelles elles sortent du moule ; ce qui se sait en
frottant les lettres les unes après les auTres fur cette
pierre ; cela sert à les polir èk dresser des deux côtés
seulement, où elles se joignent à côté les unes des
autres en les composant.

PLATINES ; deux des pièces principales du moule
servant à fondre les caractères d'imprimerie. C'est
la platine qui sert de point d'appui à toutes les au-
tres , èk fur laquelleelles sont assujetties par des vis
6k par des écrous.

PLEINES;terme qui fait connoître Ieslettres dont la
figure remplit tout le corps ; comme on appelle
longues celles qui en occupent les deux tiers. Les
plcinesíontj, Q_-,ss,ffi&L toutes les autres lettres qui
ne laissent rien à couper aux corps ,

soit par dessus
ou par dessous.

POÉTIQUES ( caractères ) ; ce sont des caractères
romains , mais plus serrés ck plus alongés qu'à l'or-
dinaire.

POINÇONS; on appelle ainsi un petit barreau d'a-
cier d'environ deux pouces de long , au bout du-
quel est gravée une lertre en relief, c'est-à-dire,
que les parties qui forment la lettre sont plus éle-
vées que les autres qui sont plus basses.

POINTE TRANCHANTE ; c'est un petit instrument
d'acier pointu, tranchant 6k trempé sec

, qui n'ex-
cède guère le manche que de trois ou quatre lignes,
afin que la pointe ait plus de force : on les fait or-
dinairement de la moitié d'une petite lime d'An-
gleterre dite demi-ronde, qui porte environ un pouce
de long.

POINTS TYPOGRAPHIQUES; c'est la division des
corps de caractères par degrés égaux 6k déterminés,
inventés par M. Fournier le jeune.

POLICE ; elle sert pour connoître la quantité qu'il
'faut de chaque lettre en particulier , pour faire un
caractère complet 6k propre à imprimer un livre.
Cette police est un état de toutes les lettres servant
à l'impression , où est marquée la quantité qu'il faut
de chacune d'elles relative à leur plus ou moins
d'usage, 6k à la quantité de livres pesant que Tim-
primeur voudra avoir de caractère.

II demandera , par exemple , un caractère de ci-
céro propre à composer quatre feuilles, ce qui fera
huit formes. Pour cet effet, on fera une fonte dont
le nombre de toutes les lettres montera à cent mille,
qui pèseront trois cent vingt à trois cent trente li-
vres , qui, avec les quadrats 6k espaces , feront en-
viron quatre cents livres, parce que la feuille est
estimée cent livres. Pour remplir ce nombre de
100000 lettres , on fera cinq mille a , mille b , trois
mille c , dix mille e ,

six cents & , deux mille vir-
Iii ij
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gules, trois cents A capitaux, deux cents de chaque
dés chiffres, èk ainsi des autres lettres à proportion.

POTENCE ; pièce du moule servant à fondre les
carafíères d'imprimerie. Cette pièce , par un trou
carré , traverse le blanc ,

la longue pièce 6k la pla-
tine , èk joint ces trois pièces ensemble par le moyen
de la vis qui est à un de ses bouts ; à l'autre extré-
mité est une tête carrée èk oblongue ; cette tête
s'emboîte dans la fourchette de la longue pièce, èk
sert de coulisse pour faire agir ensemble èk égale-
ment la pièce de dessus èk celle de dessous.

PROTOTYPE ; chez les fondeurs de caractères,
c'est un instrument qui règle la force du corps de
chaque caractère , èk lui donne une précision sûre.

QUADRAT ; pièce de fonte de caraflère d'impri-
merie , dont chaque sorte de fonte, ou corps de ca-
ractère

,
est assorti. Ces pièces , qui sont plus basses

de quatre lignes que la lettre
,

6k de différente gran-
deur pour la justification des lignes, remplissent
celles dont les mots n'en contiennent qu'une partie ,èk dont le restant paroît vide à l'impression : elles
forment de même les alinéa , le blanc des titres ,& ceux qu'occasionnent assez fréquemment les ou-
vrages en vers.

QUADRATIN. Chaque corps de caractère a ses
quadratins; ils sont, ainsi que les quadrats6k espa-
ces, plus bas de quatre lignes que les lettres. Les
quadratins sont exactement carrés, 6k d'usage au
commencement d'un article, après un alinéa, èk
très-fréquens dans les ouvrages où les chiffres do-
minent, comme ceux d'algèbre ou d'arithmétique.
Le ^quadratin est régulier dans son épaisseur ; deux
chiffres ensemble ront celle d'un quadratin. II y a
en outre des demi-quadratins de Tépaisseur d'un
chiffre pour la plus grande commodité de l'art.

RABOT, pour couper, ébarber èk donner les
dernières façons aux lettres lorsqu'elles sont serrées
dans le justifieur; fa figure est relative au coupoir
dans lequel il coule, èk est composé de plusieurs
pièces de fer èk de cuivre. On arrête au bout de ce
rabot, avec des vis, un fer tranchant, taillé exprès
pour enlever les parties qu'il doit couper.

RAINETTE, petit couteau tranchant par la partie
psiée, pour crener sur le composteur des parties de
lettres qui excèdent le corps.

RATISSER ; façon que les sondeurs de caraíîìres
d'imprimerie donnent à toutes les lettres que Ton
«rêne, qui sont plus nombreuses dans les caractères

-italiques que dans ceux de romain; ces lettres cre-nées ont une partie de leur figure qui saille èk excède
3e corps du côté qu'on frotte les autres ; on ne peutfrotter celles-ci, parceque la pierreemporteroitcette
partie qui saille, èk estropieroit la lettre. Pour sup-
pléer à cette fonction de la pierre, après que la lettre
est crenée, on ratisse 6k emporteavec un canif, de-
P"'s 'oe'' de k lettre jusqu'au pied, tout ce qu'il y ad'etranger au corps. Cela les polit de façon qu'elles
s'accolent 6k se joignent eomme si elles avoient été
frottées.

RECUIT BE L'ACIER; c'est faire passer le métal
au feu, pour en rendre la trempe moins aigre.

REFOULER; il se dit d'un contre-poinçon quî,"
n'étant pas trempé affez dur , refoule ou fléchit sou»

le coup du marteau.
" REGISTRE ; les registres sont pour recevoir la ma-
trice au bout.du moule , 6k la retenir dans la po-
sition juste qu'il y faut. Ces registres sont mobiles;
on les pousse 6k retire jusqu'à ce que la matrice soit
dans la place où on la veut pour former la lettre
dans une bonne approche.

REGISTRE ARRÊTÉ (justifier à) ; c'est recon-
noître si la lettre est dans le degré de justesse èk de
perfection qu'elle doit avoir pour l'impression.'

RÉGLETS ; en terme de fondeur de caractères 6k
d'imprimeur, sont les lignes droites qui marquent
fur le papier : ils sont en usage à la tête des chapitres,
6k quelquefois après les titres courans des pages.
L'oeil du réglet est triple-double èk simple ; on en
forme aussi des cadres pour entourer les pages
entières.

REPASSER LES CRASSES ; c'est refondre les sco-
ries ou Técume qui se forme fur la fonte lorsqu'elle
est en fusion , èk, y mêlant de nouvelle matière, la
rendre propreà servir de nouveau.

REVENIR (faire); terme de graveur : il se dît
d'un contre-poinçonque Ton recuit en le passant au
feu , pour rendre la trempe meilleure.

ROMAIN ( gros ) , est le onzième des corps fur
lesquels on fond les caractères d'imprimerie ; fa pro-
portion est de trois lignes, mesure de Téchelle; il
est le corps double de la gaillarde , èk le sien est
le trismégiste.

ROMAIN ( petit) ; sixième corps des caractères
d'imprimerie : fa proportion est d'une ligne quatre
points, mesure de Téchelle; son corps double est le
petit-parangon.

ROMPRE LE JET ; c'est séparer du corps d'une
lettre nouvellement fondue, la portion de matière
qui a rempli cette espèce de petit entonnoir qui est
au dedans du moule, èk qui porte la fonte jusques
fur la matière du caractère. On appelle rompure, 6k
l'endroit par où se rompt la lettre , 6k faction de
l'ouvrier qui la rompt.

ROMPURES; lorsque la lettre est fondue, le jet
ou ouverture du moule par laquelle on introduitle
métal, la remplit 6k fait une adhérence au corps de
la lettre. Cette partie est de trop; on la supprime
en la rompantà un endroit foible : ce jet,ainsi cassé,
s'appelle rompures.

RONDES (lettres); ce sont les caractères ro-
mains qui approchent de la forme ronde.

SÉDANOISE; ììfédar.oifi est la plus petite lettre
que Ton emploie dans l'impression des livres : quel-
ques-unsTappellent Yìparifienne ; 6k c'est ainsi qu'elle
est nommée dans les essais des caractères fondu»
pour Timprimerie royale : on croit communément
qu'on l'appelle sédanoise, parce qu'on a commencé
àj s'en servir dans les éditions de Sedan, où ce ca-
ractère a été inventé èk fondu.
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í. TALON DE LA. MATRICE; on nomme ainsi l'en-
-taille faite au dessous de la matrice, vis-à-vis celle
de la lettre.

TALUS ; c'est l'entaille que le fondeur en carac-
tères fait vis-à-vis de Tceil de la lettre avec deux
petits crans, l'un au dessous, l'autre au dessus

TAS
, petite enclume.

TÊTE; ce mot se prend quelquefois parmi les
fondeurs de caractères d'imprimerie, pour ce qu'on
nomme autrement Yceil de la lettre ; on doit pour-
tant y faire quelque différence, Tceil étant propre-
ment la gravure en relief de la lettre, 6k la tête le
haut ou la table de la lettre où est cette gravure :
une lettre bien fondue ne doit être ni forte en pied,
ni forte en tête.

TEXTE (gros); dixième des corps fur lesquels
on fond les caractères d'imprimerie : fa proportion
est de deux lignes quatre points, mesure de Té-
chelle

, 6k le corps double du petit-texte.
Gros-texte étoit autrefois synonyme au gros-ro-

main , 6k ne faisoit point de corps. Le sieur Four-
nier le jeune, dans la proportion qu'il a donnée
aux caractères

, a fait celui-ci, qu'il a nommé gros-
texte, èk qu'il a placé entre le saint-augustin èk le
gros-romain, pour faire un corps double au petit-

texte , 8c pour rendre la correspondance des carac-
tères plus générale.

TEXTE (petit) ; quatrième corps des caractères
d'imprimerie : fa proportion est d'une ligne deux
points, mesure de Téchelle, èk son corps double
est le gros-texte.

TRISMÉGISTE ; seizième des corps fur lesquels

on fond les caractères d'imprimerie : fa proportion
est de six lignes, mesure de Téchelle : • est le corps
double du gros-romain. Le trismégistene faisoit point
un corps dans Timprimerie : le sieur Fournier le
jeune en a fait un qu'il a placé entre le gros èk le
petit canon dans les proportions qu'il a données aux
caractères : il Ta fait pour donner un corps double

au gros-romain , 6k pour rendre par-là la corres-
pondance des caractères plus générale.

VENIR (bien ou mal), se dit d'une lettre que l'on
voit prendre bien ou mal Tempreinte de la matrice.

VIGNETTES; ce sont de petits ornemens mo-
biles de fonte, employés dans Timprimerie.

VISITER LA LETTRE ; c'est, après qu'ona tiré la
lettre du moule où elle a été fondue, examiner
si elle est parfaite, pour, si elle Test

, en rompre le
jet, èk la donner aux ouvriers èk ouvrières qui frot-
tent èk achèvent les caractères; ou, si elle ne Test

pas, la mettre à la refonte.
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C A R M I N. ( Art de la Fabrique du )

__E carmin est une fécule ou une poudre d'un

rouge foncé 6k velouté ,
qu'on tire de la coche-

nille , par le moyen d'une eau dans .laquelle on a
fait infuser du chouan 6k de Tautour.

Cette espèce de laque très-fine 6k sort belle, de
couleur rouge éclatante 6k précieuse

,
n'est guère

d'usaoe que dans la miniature en détrempe , ou pour
le ronge que les femmes emploient pour se farder.
Comme cette couleur n'a pas beaucoup de corps
non plus que toutes les laques , on ne peut la glacer
fur le blanc.

Pour faire le carmin
, prenez cinq gros de coche-

nille, trente-six grains de graine de chouan, dix-huit
grains d'écorce de raucourt, 6k dix-huitgrains d'alun
de roche; pulvérisez chacune de ces matières à part
dans un mortier bien net : faites bouillir deux pintes
èk demie d'eau de rivière ou de pluie bien claire ,
dans un vaisseau bien net ; 6k pendant qu'elle bout,
versez-y le chouan 6k le laissez bouillir trois bouil-
lons

, en remuant toujours avec une spatule de bois
,

èk passez promptement par un linge blanc.
Remettez cette eau passée dans un vaisseau bien

lavé, 6k la faites bouillir. Quand elle commencera
à bouillir

, mettez-y la cochenille èk la laissez bouil-
lir trois bouillons

,
puis vous y ajouterez le raucourt

èk lui laisserez faire un bouillon ; enfin , vous y ver-
serez Talun, 6k vous ôterez en même temps le
vaisseau de dessus le feu ; vous passerez prompte-
ment la liqueur dans un plat de faïence ou de por-
celaine bien net, èk fans presser le linge : vous
laisserez ensuite reposer la liqueur rouge pendant
sept à huit jours, puis vous verserez doucement
le clair qui surnage, èk laisserez sécher le fond ou
les fèces au soleil ou dans une étuve ; vous les ôterez
ensuite avec une brosse ou une plume, 6k ce sera
du carmin en poudre très-fine èk très-belle en cou-
leur.

Remarquez que dans un temps froid on ne peut
pas faire le carmin, attendu qu'il ne se précipite
pas au fond de la liqueur, mais d fait une espèce de
gelée 6k se corrompt. '%

La cochenille qui reste dans le linge après avoir
passé la liqueur , peut être remise au feu dans de
nouvelle eau bouillante pour en avoir un second
carmin ; mais il ne sera ni si beau ni en si grande
quantité que le premier.

Enfin, la cochenille qui reste dans le linge 6k la
liqueur rouge qui surnage au carmin, peut se mêler
avec la teinture de bourre d'écarlate pour en faire
la laque fine.

Autre manière. Prenez trois chopines d'eau bien
pure, c'est-à-dire trois livres pesant; mettez-les
d^ns un pot de terre vernissé; placez ce pot devant

un feu de charbon ; ajoutez-y aussi un grain au plus
de graine de chouan : quand ce mélange bouillira
fortement, passez-le par un tamis serré

, 6k remettez
cette première eau dans le même pot fur le feu,
y ajoutant aussitôt deux gros de cochenille, &
remuant le tout une fois avec une spatule.

Lorsque se mélange sera dans une grande ébulli-
tion

, ajoutez-y un grain d'autour, 6k immédiate-
ment ensuite huit grains de crème de tartre pilée,
autant de talc blmc, 6k autant d'alun de Rome
broyé ; laissez bouillir le tout pendant deux à trois
minutes ; éloignez-le ensuite du feu

,
6k le laissez

refroidir sans y toucher jusqu'à ce qu'il soit tiède ,alors Teau paroîtra plus rouge que Técarlate; passez
cette eau tiède au travers* d'un linge net un peu
fin, dans un plat de faïence ; laissez le marc au fond
du pot pour le passer 6k presser à part dans un autre
plat; ce qui vous donnera le carmin commun :
laissez reposer vos plats pendant trois jours

,
décan-

tez-en Teau ,
le carmin restera au fond des plats :

faites-le sécher à Tombre 6k à Tabri de toutepoussière;
6k quand il sera sec, enlevez-le avec une petite brosse,
vous aurez dix-huit à dix-neufgrains de beau carmin ,fans compter le commun.

Observez que le talc blanc doit être purifié de la
manière suivante

, pour l'opération qu'on vient de
dire. Prenez du talc, calcinez-le dans un bon feu ;jettez-le ensuite dans Teau , remuez 6k délayez arec
les mains; quand Teau paroîtra blanche, enlevez-la
avéc une tasse, 6k la passez par un tamis dans ungrand vaisseau

, où vous la laisserez reposer pendant
deux heures : le talc se précipitera au fond du vais-
seau

,
dont vous décanterez Teau ; faites sécher cesédiment, ce sera le talc dont vous emploierez huit

grains au carmin.
Voici un autre procédé décrit par Kunckel,"

dans ses remarques fur l'art de la verrerie d'Antoine
Néri.

« Prenez, dit Kunckel, quatre onces de coche-
nille

, une livre d'alun, de laine bien fine 6k bien
nette une demi-livre

, de tartre pulvérisé une demi-
livre , de son de froment huit bonnes poignées ;faites bouillir le son dans environ vingt-quatre pintes
d'eau

, ou plus ou moins à volonté ; laissez reposer
• ette eau pendant une nuit pour qu'elle devienne
bien claire ; 6k pour la rendre encore plus pure ,filtrez-la. Prenez un chaudron de cuivre assez grand
pour que la laine y soit au large ; versez dessus la
moitié de votre eau de son 6k autant d'eau com-
mune, à proportion de la quantité de laine que vous
aurez à y faire bouilir ; mettez-y Talun, le tartre 6k
la laine ; ensuite vous ferez bouillir le tout pendant
deux heures, en observant de remuer la laine de
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bas en haut èk de haut en bas, afin qu'elle se nettoie
•ÇartaítenjeHr'; líîettéz ta làìne, après quelle1 aurabouilli le temps nécessaire, dans un filet, pour la
laisser,égautter ; prenez pour lars lamoitié,qui vous
r'este de votre eau de son, joignez-y vingt-quatre
pintes d'eau commune, èk faites-les bien bouillir ;
dans le fort de la cuisson , mettez - y la cochenille
pulvérisée au plus fin, mêlée avec deux onces de
tartre ; il faut remuer fans cesse ce mélange pourfempêcher de fuir ; on y mettra la laine ; on l'y
fera bouillir pendant une heure 6k demie, en obser-
vant de la remuer, comme il a déja été dit : lors-
qu'elle aura pris couleur , on la remettra dans un
filet pour égoutter ; elle aura pour lors une belle
couleur écarlate.

Or
, voici présentement la manière de tirer la

laque ou le carmin de cette laine ainsi colorée.
Prenez environ trente - deux pintes d'eau - claire ;
faites-y fondre assez de potasie pour en faire une
lessive fort acre ; purifiez cette lessive en la filtrant ;faites-y bouillir votre laine jusqu'à ce qu'elle ait
perdu toute sa couleur , 6k soit devenue blanche

,ck que la lessive se soit chargée de toute sa teinture ;
pressez bien votre laine , 6k passez la lessive par la
chausse ; faites fondre deux livres d'alun dans de
l'eau ; versez cette solution dans la lessive colorée ;
remuez bien le tout ; par cette addition , la lessive
se caillera 6k s'épaissira. Repassez

-
la à la chausse

,elle sortira toute claire 6k pure. Si elle étoit encore
chargée de couleur, il faudroit la remettrebouillir,
èk y ajouter encore de Talun dissous ; elle achèvera
de se cailler, 6k le carmin ou la laque ne passera
point, mais restera dans la chausse. On aura soin
de verser à plusieurs reprises de Teau fraîche, par
dessus

, pour achever d'en ôter Talun ou les sels
qui pourroienty être restés ; on fait sécher ensuite
la couleur

,
qu'on réserve pour l'usage ,

après Tavoir
réduite en une poudre impalpable. Si dans l'opé-
ration on trouvoit que Teau fût trop diminuée
par la cuisson

, il faudra bien se garder d'y verser
de Teau froide ; mais il faut dans ce cas n'y mettre
que de Teau bouillante. »

Si on vouloit faire du carmin à moins de frais èk
fans se donner la peine de commencer par teindre
la laine

,
il n'y auroitqu'à faire bouillir dans la lessive

susdite
, de la bourre tontisse de drap écarlate , 6k

procéder en toutes choses de la manière qu'on
vient de décrire. Kunckel dit avoir souvent fait

ces deux opérations, 6k toujours avec succès.
Enfin

, voici un autre procédé préférable , 6k
dont le succès est assuré : on prend cinq gros de
cochenille, un demi gros de graine de chouan

,
dix-

huit grains d'écorce d'autour, dix-huit grains d'alun,
& cinq livres d'eau de pluie ; on commencera par

faire bouillir Teau ; alors on y jettera la graine de
cho.uan , on lui laissera faire cinq ou six bouillons,
après quoi on filtrera la liqueur ; on la remettra fur
le feu ; lorsqu'elle aura bouilli de nouveau , on y
mettra la cochenille ; après qu'elle aura fait environ
quatre ou cinq bouillons , on y joindra Técorce
d'autour 6k Talun : on filtrera de nouveaula liqueur ;
au bout de quelque temps le carmin, sous la forme
d'une fécule rouge, se précipitera au fond du vais-
seau où Ton aura mis la liqueur filtrée ; les doses
indiquées en donneront environ deux scrupules. On
décantera la liqueur qui surnagera, 6k on fera sécher
la couleur rouge au soleil.

On contrefait le carmin avec du bois de Brésil ou
de Fernamb >uc ; on les pile pour cet effet dans un
mortier ; on h-s met tremper dans du vinaigre bl-<nc ;
on fait bouillir ces matières

,
6k T iume qii en

vient, donne une espèce de carmin ; mais il n ap-
proche nullement de la beauté de celui que nous
venons d'indiquer.

On tire aussi une couleur rouge des grains de
kermès ck de la ga-ance.

Le carmin sert à faire le rouge que les femmes
emploient pour se farder. Pour cet effet

, on pul-
vérise Tespèce de talc connu en France sous le nom
de craie de Briançon. Lorsqu'elle aura été réduite
en une poudre très-sine, on y joindra áu-carmin à
proportion de la vivacité que Ton voudra donner
à la couleur du rouge ; 6k Ton triturera soigneu-
sement ce mélange

, qui peut être appliqué fur la
peau fans danger.

La cherté du carmin fait que souvent on lui íubs-

-
titue du cinabre

, que Ton mêle avec le talc ; mais
le cinabre étant un mélange d; soufre & de mercure,
doit être nuisibleà la peau. On peut s'assurer par le
mélange du sel d'oseille, ou de Talkali fixe

, que le

„
carmin n'a point été altéré.

Pour employer le carmin dans les dessins ou
peintures au lavis , on le détrempe avec de Teau
gommée ; cette eau se fait en mettant fondre environ
un gros de gomme arabique blanche, la plus propre
que Ton peut trouver ,

dans un verre plein d'eau.
La gomme étant fondue

, on met le carmin dans une
coquille, 6k Ton verse dessus de cette eau; on délaie
le carmin avec le petit doigt ou le pinceau, 6k on
le mêle bien avec de Teau jusqu'à ce que toutes les
parties en soient imprégnées ; après quoi on laisse
lécher le carmin dans la coquille, 6k lorsqu'on vent
s'en servir, on en détrempe avec de Teau commune,6k Ton cn met dans une autre coquille la quantité
dont on croit avoir besoin ; on évite d'en détremper
beaucoup à-la-fois, parce qu'il se noircit 6k qu'il
perd de fa beauté lorsqu'il est détrempé trop sou-
vent.
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-TLUTOUR; espèce d'écorce qui ressemble assez à
celle de la canelle, légère, spongieuse , sans odeur,
èk d'une saveur insipide. On tire cette écorce du
Levant ; elle entre dans la composition du carmin.

CARMIN ; poudre d'un rouge foncé 6k velouté.
CHOUAN ; graine d'une plante colorante ; elle

entre dans la compositiondu carmin.

LAQUE ; on donne ce nom à une espècede pâte ;
de fécule ou de dépôt colorant qui provient d'une
infusion.

RAUCOURT ; plante qui donne un jaune rou-
geâtre.

TALC ; gypse cristallisé qu'on trpuve dans les
carrières à plâtre.

ART
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CAR P. EL EU R. (Art du)

JL'ART du carreleurconsiste à paver une chambre,
une salle ou telle autre pièce, aveodes carreaux. Ce
travail s'exécute au mortier6k à la brique. Oncom-
mence par répandre fur la sorfaee à carreler, une
couche plUs ou moins épaisse d'excellent mortier ;
on applique le carreau fur cette couche ; on enduit
les côtés du carreau de mortier , afin qu'il se lie bien
avec le carreau contigu ; on en pose ainsi une ran-
gée entière ; on s'assure que cette rangée est bien
droite 6k bien de niveau, par une longue règle,
& par Tinstrument appelé niveau.

L'étendue d'une chambre 6k la figure du carreau
etant données

,
il n'est pas difficile de trouver le

nombre des carreaux qui y entreront ; il- ne s'agit
que de chercher la surface de la chambre èk celle
du carreau , 6k diviser la première par la seconde.

Les carreleurs de terre cuite ne peuvent carreler
qu'en terre cuite ; ils sont qualifiés dans leurs sta-
tuts de maîtres potiers de terre 6k de carreleurs. Au-
jourd'hui ils font communauté avec les plombiers,
couvreurs èk paveurs ; ce sont les carreleurs-mar-
briers qui posent les pavés de pierre de liais èk de
marbre.

Le carreau ordinaire est une terre moulée de dif-
férentes formes èk grandeurs , èk cuite comme la
brique , ainsi que nous Tavons détaillé dans l'art du
briquetief tuilier-carrelier.

.Le carreau prend différens noms ; le carré, grand
de six à sept pouces qui sert à parer les âtres, le grand
carreau a six pans de six à sept pouces ; le petit car-
reau a six pans de quatre pouces. Le premier de
ces deux-ci s'emploie aux jeux de paume 6k grandes
galeries ; le second

,
dans les salles 6k les chambres

ordinaires. Les anciens appeloient ces carreaux à
Ax pansfavi, de la ressemblance qu'ils ont avec les
panneaux des rayons de miel ; ceux à trois pans ,trigona; les carrés ,-quadrata ; ceux qui avoient la
même base 6k la même hauteur ,

tessera.
Le carreau de faïence ou de Hollande

,
ordinai-

rement de quatre pouces en carré , sert à paver
les salles de bain , les petits cabinets ou lieux à
soupapes, èk autres endroits de cette nature.

11 y a des carreaux mi-partis de différentes cou-
leurs

, avec lesquels on peut former un grand nom-
bre de dessins èk de figures agréables. On trouve
dans les Mém. de tacadémie, année 1704 , un essai
lur cette matière, par le fameux P. Sebastien. En
cherchant , selon la méthode qu'il propose , en
combien de manières deux carreaux mi-partis, cha-
cun de deux mêmes couleurs

, pourroienr s'assem-
bler , en les disposant toujours en échiquier , on
rouve soixante-quatre, ce qui ne doit pas étonner.
Deux lettres ou deux chiffres ne se combinent or-
dinairement que de deux façons

, parce qu'ils ne
Ans 6» Métiers, Tome I. Partie II,

changent de situation que pour être rnis l'un après
l'autre fur une ligne , la base demeurant toujours la
même; mais dans Tarrangement de d^x carreaux,
l'un des deux peut prendre quatre situations diffé-
rentes , dans chacune desquelles l'autre carreau peut
changer seize sois^ ce qui donne les soixante-quatre
combinaisons. Voye{à la planche II du carreleur ces
fo ixante-quatre combinaisons.

Mais en examinant ces soixante-quatre combinai-
sons , on.y trouve un grand nombre de figures sem-
blables

,
èk Ton voit qu'elles se réduisent à trente-

deux différentes ; parce que chaque figure est répétée
deux sois dans la même situation

, èk que les ensem-
bles ne diffèrent les uns des autres , que par la trans-
position du carreau le plus ombré. Tels sont, même
planche, le premier èk le troisième ; le second 6k le
quatrième ; le cinquième 6k le trente-unième ; le
sixième èk le trente-deuxième; le septième 6k le vingt-
neuvième ; le huitième èk lé trentième ; le neuvième
èk le quarante-troisième; le dixième èk le quarante-
quatrième ; le onzième èk le quarante-unième ; le
douxièmeèk le quarante-deuxième ; le treizième èk
le cinquante-cinquième; le quatorzième èk le cin-
quante-sixième ; le quinzième èk le cinquante-troi-
sième ; le seizième 6k le cinquante-quatrième ; le
dix-septième 6k le dix neuvième ; le dix-huitième6k
le'vingtième ; le vingt-unième 6k le quarante-sep-
tième ; le vingt-deuxième èk le quarante-huitièmej
le vingt-troisième èk le quarante-cinquième; le vingt-
quatrième èk le quarante-sixième ; le vingt-cinquième
èk le cinquante-neuvième; le vingt-sixième èk le soi-
xantième; le vingt-septième èk le cinquante-septième ;
le vingt-huitième 6k le cinquante-huitième ; le trente-
troisième èk le trente cinquième ; le trente-quatrième
6k le trente-sixième ; le trente-septième èk le soi-
xante-troisième ; le trente-huitième 6k le soixante-
quatrième ; le trente-neuvièmeèk le soixante-unième;
le quarantième 6k le soixante-deuxième ; le quarante-
neuvième èk le cinquante-unième; le cinquantième
èk le cinquante-deuxième.

11 y a plus : si Ton n'a point d'égard à la situation
èk au même point de vue , on apperçoit que ces
trente-deux figures différentes peuvent encore se ré-
duire à dix semblables. Telles sont, même planche,la première

,
la troisième^ la dix-huitième

, la ving-
tième ; la trente-troisième, la trente-cinquième; la
cinquantièmeèk la cinquante-deuxième ; la seconde,
la quatrième ; la dix-septième ,'la dix-neuvième; la
trente-quatrième ,

la trente-sixième ; la quarante-
neuvième èk la cinquante-unième ; la cinquième

, la
trente-unième ; la seizième , la cinquante-quatrième;
la trente-neuvième, la soixante-unième ; la vingt-
quatrième 6k la quarante-sixième ; la sixième

, la
trente-deuxième ; la treizième , la cinquante-cin-

Kkk
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quième ; la quarantième!, la soixante-deuxième; la.,
vingt unième èk la quarante-septième; la septième,
la vingt-neuvième; la quatorzième , la cinquante-
sixième ; la trente-septième , la soixante-troifièmè;
la vingt-deuxième èk la quarante-huitième ; la hui-
tième , la trentième ; la quinzième , la cinquante-
troisième ; la trente-huitième ,

la soixante-quatrtè-

me ; la vingt-troisième èk la quarante-cinquième;
la neuvième

,
la quarante-troisième ; la vingt hui-

tième èk la cinquante-huitième ; la dixième , la
quarante-quatrième ; la vingt-cinquième èk la cin-
quante-neuvième ,

la onzième , la quarante-unième ;
]a vingt-sixième 6k la soixantième ; la douzième

,
la

quarante-deuxième ; la vingt-septième èk la cin-
quante-septième.

Si Ton exclut de ces dix figures les var/iétés qui
naissent de ce que les parties blanches se trouvent à
la place des partiss noires , 6k les noires à la place
des blanches , elles se réduiront encore à quatre ,
où ces parties se voient dans les unes à droite ,
comme elles font dans les autres à gauche, ou en
haut cemme elles sont en bas ; ensorte que si on
les suppose tracées fur un papier transparent , on
verra les unes en les regardant à travers le papier,
comme on voit les autres fur le papier même ; d'où
il s'enfuit , qu'à proprement parler

,
leurs figures

ne sont pas différentes. Telles sont les 9e
,

43e,
28e, 58e, 10e, 44e, 25e ,

29e, 11e, 41% *°%
60% ii% 42% 27% èk 57% les 6% 32% 13%
5S%40% 62% 21% 47', 8% 30% 15% 53%
38% 64% 23e , èk 4^% les 7% 20', 14e , 56%
37e, 63% 22% 48% 5% 3 J% 16% 54% 39e. 6i%
24% 46% èk les 2% 4% 17e» '9% 34%36ej49%
5i%ir%3% 18% 20% 33% 35% 50% 52e.

Peut-être qu'en cherchantquelque manière de dis-
poser les combinaisons de ces carreaux fur le papier,
on eût rencontré quelque loi qui auroit dispense de
l'énumérationprécédente ; mais c'est ce que personne
n'a encore tenté , non plus que la combinaison de
plusieurs carreaux, 6k moins encore la combinaison
de carreaux partis de plusieurs couleurs.

Si Ton s'occupe à former des dessins 6k des com-
partimensavec ces figures jointes ensemble

,
6k tou-

jours en échiquier , on en formera une multitude
prodigieuse. Nous n'avons pas pgé à propos de les
faire graver ; elles en paroitront plus surprenantes
à ceux qui les verront naître sous leurs yeux, soit

par amusement, soit par utilité ; mais pour les diri-
ger dans cette opération, nous allons leur indiquer
ik les carreaux , 6k Tordre dans lequel ils auront
à les assembler pour en former des touts agréables :

ces exemples pourront être de quelque commodité,
non-feulement pour les carreleurs ,

mais encore pour
les ouvriers en marqueterie

, en tabletterie
, en me-

nuiserie 6k autres ouvrages faits de pièces rappor-
tées.

On voit , planche du carreleur, les soixante-qua-
tre combinaisons possibles que Ton peut faire avec
deux carreaux mi partis selon leur diagonale. Cette
planche est divisée en quatre colonnes de haut en

bas ; chaque çs$w&£tkmt^JVk*ki^Hiè*i
dans le premier carré de chaquecolùnhe on á figure
en grand un seul carreau qui est différemmentíituë
dans chacune, ainsi que l'onJes voit par A, B,
C, D

, quatre lettres qui' marquent toujours les
mêmescôtés du carreau ; A , D les deux colorés ;B%
C , les deux blancs. Ainsi, dans tous -les carrés de
la première colonne, le carreau le plus ombré est
toujours censé appliquéhorizontalement au côté A ;
dans la seconde, au côté B ; dans la troisième, au
côté C ; 6k dans la quatrième, au côté D.

Dans les quatre carrés qui achèvent la première
colonne, 6k qui ont la lettre A au centre , on a figuré
les 16 combinaisons qui se .peuvent faire avec deqx
carreaux; l'un desquels qui est le plus ombré , de-
meure toujours horizontal fur le côté A. On a suivi
le même ordre dans les autres colonnes. Les carrés
de chacune sont marqués d'une même lettre : ainsi
ils ont au centre .

B à la seconde ; C
,

à la troisième;
D , à la quatrième. On a séparé les combinaisons de
quatre en quatre , pour éviter la confusion : on au-
roit pu , outre cet avantage, s'en proposer un autre,'
celui de rencontrer quelque loi qui donnât fans
peine les semblables 6k les différens, ainsi que nous
Tavons remarqué plus haut.

On aura un premier dessin régulier, si Ton fait
une ligne de la combinaison 2 , 6k sous cette ligne
une autre ligne de même longueur, avec la même
combinaison 2 , 6k ainsi de suite.

On aura un second dessin
, si Ton fait une pre-

mière rangée avec la combinaison 2 ; une seconde
avec la combinaison 34 ; èk alternativement ainsi
de suite.

Un troisième dessin, si Ton fait la première rangée
de la combinaison 6 , & la seconde de la combinaison
40, 6k ainsi de suite alternativement.

Un quatrième , si Ton fait la première rangée avec
la combinaison 12 ,

6k la seconde avec la combinai-
son 10 ,

6k ainsi de suite alternativement.
Un cinquième

,
si Ton fait la première rangée avec

les deux combinaisons 24 6k 14 , mises alternative-
ment ; la seconde avec les deux combinaisons 22 6k
16 alternativement;la troisième avec les deux com-
binaisons de la première

,
mais en mettant 14 avant

24 ; la quatrième avec les deux combinaisons de la
seconde, mais en mettant 16 avant 22 , 6k ainsi de
fuite.

Un sixième , st Ton fait la première rangée avec
la combinaison 24 ,

6k la seconde avec la combinai-
son 16,.èk ainsi de suite alternativement.

Un septième, en faisant la première rangée avec,
la combin-iison 42 ; la seconde avec la combinaison
10 ; la troisième comme la seconde ; èk la quatrième
6k cinquième comme la première.

Un huitième
, u Ton fait la première rangée des

28 , 26 6k 50 combinaisons mises de fuite ; la seconde
des 26

, 50 èk 28 ; èk la troisième
, des combinaisons,

5c , 28 èk 26.
Un neuvième , si Ton fait la première rangée de
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4.euxcombinaisons tô èk IÎ|-èklafeeoftde ck-f'roi-
fi&Me», des deax'combtoaîsons*_"-,'-íd." >***>'-'•'"-

»
Un dixième, si Ton fait la prerrtíère^ rangée'de

là-combinaison 14 ; la seconde, des comblr_Hons!40
& 8 ; la troisième

, des co'mbìnâsóriS 38 6k 6 ; èk la
quatrième, de la combinaison22. l

Un- onzième., en faisant la r*emt*re rangée de
k combinaison 24 ; & la seconde

,•
de la combinai-

soniz?..
. . .r ...

, Wn- douzième
, en faisant la première rangée des

combinaisons6 _ 38; la seconde', des combinaisons
Í'\o èkj, 8 ; la troisième ,"des combinaisons 38 6k 6 ; èk

a quatrième
, des combinaisons 8 èk 40.

Un treizième, si Ton fait la première rangée des
combinaisons 14 èk 24 ; la seconde, des combinai-
sons 24 èk 14.

Un quatorzième , fi Ton fait la première rangée
de-la combinaison.24 ; èk la'seconde, de la com-
naison 14.

' Un quinzième , si Ton fait la première rangée des
combinaisons 50 èk 2 ; èk la seconde , des combi-
naisons 18 & 34.

Un seizième , en faisant toutes les rangées de la
combinaison 14.

Un dix-septième,enjkisanttoutes les rangéesdés
combinaisons 14 èk 24.

Un dix-huitième, en faisant toutes les rangées des
combinaisons 28 èk 12.

Un dix-neuvième
, en faisant la première rangée

des combinaisons io,i4,io6kt>;iaseconde
, des

combinaisons \6 , 12 ,
8 èk 12 ; la troisième, des

combinaisons 14,10,6, ro ; la quatrième , des
combinaisons 12 , 8

, 12 , 16 ; la cinquième, des
combinaisons 10 , 6, 10 , 14 ; la sixième

, des com-
binaiofns 8, 12, 16, 8; la septième, des combi-
naisons 6 , 10 , 14, 10 ; èk la huitième , des com-
binaisons 12', 16, 12, 8.

Un vingtième
, en faisant la première rangée des

combinaisons 28 6k 12 ; la seconde, des combinaisons
146k 22 ; la troisième , des combinaisons 12 6k 28 ;
& la quatrième, des combinaisons 22 6k 14.

Un vingt-unième
, en faisant la première rangée

'des combinaisons 10 , 14 èk 12 ; la seconde, des
combinaisons 22 , 34 -, 2 ; la troisième

,
des combi-

naisons 14 , 12 , 10 ; la quatrième , des combinai-
sons 34, 2, 22; la cinquième, des combinaisons
12 , 10 , 14 ; èk la sixième , des combinaisons 2 ,

Un vingt-deuxième
, en faisant la première rangée

des combinaisons s8 , 12 ; la seconde
,

des combi-
naisons 26 , 10 ; la troisième, des combinaisons
10, 26 ; la quatrième , des combinaisons 12 ,

28.
Un vingt-troisième

, en faisant la première rangée
des combinaisons 24 ,

16 ; 6k la seconde , des com-
binaisons 26

, 10.
Un vingt-quatrième,

si Ton fait la première ran-
fíe des combinaisons 28, 10 ; la seconde , des com-

inaisons a6 , 12 ; la troisième , des combinaisons 12,
_6; 6k la quatrième, des combinaisons 10, 28.

Un vingt-cinquième,fi Ton fait la première rangée

dé la combinaison ra.-- répltëe deux fo:s de fuite
».

{ èkde lá combinaison 28; répétée aussi deux sois
, en

| continuant ainsi ; la seconde, de la combinaison 28,
' répétée deux foisd#suite, &de la combinaison 12 ,
1 aussi répétée deux soif de suite ; la troisième , de la
í combinaison 26, répétée deux sois de fuite, 6k de
! la combinaison 10, aussi répétéedeux fois de fuite;
>

la quatrième commeTa seconde ; la cinquième çom-
; me la troisième ; la sixième , de la coni|kinaison 10
répétée deux fois, èk de la combinaison 26, aussi
répétée deux sois ; la septième , de la combinaison
vi ,1 répétée deux fois de fuite , èk dé la combinai-

: son 18 , répétée aussi deux fois ; èk la huitième
comme la sixième.

Un vingt-sixième, en faisant la première rangée '
de la combinaison 14 , une sois, la combinaison 22
une fois, la combinaison 14 deux fois

, 6k ainsi de
fuite pour cette rangée ; la seconde, des trois com-
binaisons 12 ,

16, 28; la troisième,-destrois combi-
naisons 10, 24 , 26 ; la quatrième ,

des trois combi-
naisons, 26, 16, 10 ; la cinquième, des trois combi-
naisons, 28, 24 , 12 ; la sixième , de la 22 , une fois,
de la 14 une fois , de la 22 deux fois,

Un vingt-septième,en formant la première rangée
de la combinaison 24, deux fois ; èk de 12 , 14, 28 ,
une sois chacune ; la seconde , de la 14 deux fois ;
èk de 10, 22 ,

16
,

chacune une fois ; la troisième ,de la 24, deux fois; èk des 12, 16, 28, chacune
une fois ; la quatrième,des 8, 40, 28

, 24, 12 ,
cha-

cune une sois ; la cinquième, des 6 , 38, 12, 16,
28

,
chacune une fois ; la sixième, de la 16

,
deur

fois , èk des 28 , 24, 12 , une sois ; la septième ,de la 22 , deux fois
, èk des 26, 14 , 10 , une fois ;

la huitième
,

de la 16, deux fois
,

èk des 28, 22 ,
12 , une fois ; la neuvième

,
de la 22 ,

deux fois , 6k
de la 14 trois sois ; la dixième , de la 14 ,

deux sois,
6k de la 22 , trois fois.

Un vingt-huitième
, en faisant la première rangée

de la 28 une fois
,

de la 12 deux fois
,

de la 22 une
fois , èk une fois de la 28 ; la seconde , de la 26 une
fois-, de la 10 deux fois, de la 2* une fois

,
èk de

la 16 une fois ; la troisième
,

de la 18
,

de la 34 , 12 ,16 èk 28
,

chacune une fois ; la quatrième , des 28,
ii, ic, 22 6k 26 ,

chacune une fois ; la cinquième,
des 12, 28, 26, 14 6k 10, chacune une fois , la
sixième, des 2 , 50, 28, 24 èk 12 , une sois chacune;
la septième, de la 10 une fois

, 16 deux fois
, 14 6k

TO, chacune'une fois ; la huitième
,

de la 12 une
fois, de la 28 deux fois, de la 14 6k de la 12 cha-
cune une sois ; la neuvième , des 10 ,

26 , 50 , 24,
6k 2, chacune une fois ; la dixième, des 26

, 10, 34,
16 èk 18 chacune une fois.

Un vingt-neuvième, si Ton fait la première rangée
de la 26 , 22 6k 10 chacune une sois ; la seconde ,des 28 , 16 6k 12 , chacune une fois ; la troisième,des 12, 14 , 28 ,

chacune une fois ; la quatrième ,des 28 , 22, 12 ; la cinquième, des 12-, 14 , 28;
èk la sixième ,

des 10 , 14 , 26,
;

Le trentième 6k dernier de ceux que nous donne-
rons , si Ton fait la première rangée avec les 16 &

Kkk ij
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8
,

chacune une sois, la 22 deux sois, les 40 & 1&-

chacune une fois ; la secondeî avec les 3,4,6,50,
2 , 38 èk 18 chacune une fois ; la troisième, aves
les 12, 8, 26 , 10, 40 èk 28 chajrune une fois ; la

quatrième, avec les 28, 6, 10, 26, 38 , 12 , cha-

cune une fois ; la cinquième, avec les 50, 8, 34,
T8 , 40, 2 , chacune une sois ; la sixième , avec la

44 6k la 32 , chacune une fois, la 14, deux sois, la
28 6k la 24, chacune une fois ; la septième , avec
les 22 6k 40 , chacune une fois, la 16 , deux fois ,
& les 8 èk 22 , chacune une fois ; la huitième ,
avec les 2, 38, 18, 34, 6 èk 50 , chacune une
fois ; la neuvième, avec les to, 40, 28 , n , 8

,26, chacune une fois ; la dixième , avec les 26,
3-8, 12, 28 , 6 èk 10, de fuite ; la onzième,
avec les 18 , 40 , 2 , 50, 8, 34, de fuite ; enfin
la deuxième , avec les 14 èk 38 , chacune une
sois , la 24 ,

deux fois de fuite , les 6 èk 14 , cha-
cune une fois. -

Le P. Sébastien a choisi ces trente dessins fur plus
d'un cent ; èk en effet ils sont très-beaux, èk suffi-
sent pour introduire assez de variété ; au reste , il
sera facile , en suivant la même méthode , d'en for-
mer un grand nombre d'autres , même au-delà de
la centaine que le P. Sébastien avoit trouvée.

Explication des planches,

Planche I. Vignette , fig. 1. ouvrier qui nivelle le
plancher.

Fig. 2 , manoeuvre qui porte le carreau à l'ou-
vrier qui le pose.

JVá'.ji'owrîeriqoipose tesarrea»;:l
, -

Au-dessous de la vignette,,outils du carretewH

Fig. 4, règle.
, '

Fig <, niveau.
.

"
Fig. 6, auge à mortier.
Fig. 7, truelle,
Fig. 8, déoentoir.
Fig. 0, plane.

Les figures suivantes appartiennent à la manière
de faire le carreau, que nous avons décrite assez au
long dans dans l'art du briquetier-tuilier-carreliêr,
pour n'avoir pas eu besoin d'en renouvellerles pro-
cédés.

Fig. 10 , plan du four àcuire le carreau. A, porte
de la bouchette ; B

,
labouchette ; C , le four; D,

le têtin ; E, la cheminée.
Fig. n , coupe du four prise en travers, en re-

gardant du côté de la cheminée.
Fig. 12, coupe du four de la bouchette èk de la

cheminée , prise fur la longueur.
Fig. 13 , A , terre argileuse pétrie pour faire lé

carreau ; B
, tas de fable pour mêler à la terre; C ,moule carré.

Fig. 14, couteau à coupar la terre.
Fig. Í r ,

moule exagone.
Fig. 16 , petits carreaux exagones.
Fig. ly , petits carreaux carrés.

PlancheII, soixante-quatrecombinaisons des car-
reaux mi-partis de deux couleurs.

VOCABULAIRE du Carreleur.

\_v ARREAU ; terre moulée de différente forme èk
grandeur , èk cuite comme la brique.

On fait aussi des carreaux de marbre , de pierre
de liais , de faïence , èkc.

DÉCENTOIR; fer pointu d'un côté
,

èk tranchant

de l'autre
,

emmanché dans un bâton ^ outil dont le
carreleur se sert pour préparer Taire où il doit poser
des carreaux.

PLANE ; morceau de bois carré, long d'environ
dix-huit pouces, dont les carreleurs se servent.

CARRIER-PLATRIER-CHAUFOURNIER.
[_Nous avons rapproché ces trois Arts

,
èk nous devons les traiter de fuite , parce qu'il y a une forte de

correspondance successive entre leurs travaux èk leurs procédés, ]

CARRIER. (An du)

J-i A carrière est un lieu creusé en terre , d'où Ton
tire la pierre pour faire le plâtre, ou pour la chaux,
ou pour bâtis.

Les carriers sont les ouvriers qui travaillent à tirer
les pierres des carrières.

Le ciel de la carrière est le premier banc qui se
trouve au dessous des terres en creusant la carrière,
6k qui sert de plafond à mesure qu'on fouille. On
soutient ce ciel ou ce plafond

, par des piliers qu'on
laisse ou qu'on construit par intervalles.
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,
40a Sait pc»ttr Texpl#uation d'une carrière, une

entrée qn'on appelle chemin. C'est une sorte de puits
Eir lequel on descend dans la carrière, afin de la

uiller ,& d'en enlever la pierre sor une espèce de
plateau, qu'on appelle baquet, avec des grues qui
font mues par une grande roue de bois ; ou c'est
une ouverture qu'on fait à la côte d'une montagne,
afin d'en tirer la pierre.

Le travail le plus"difficile èk le plus périlleux du
carrier est de souchever, & de couper le fouchet,
ç'est-à-dire,d'enlever la pierre ou le moilon qui se
trouve dans les carrières au dessous du dernier banc
de pierre.Ce travailconsiste aussi à séparer les bancs
ou lits de pierre les uns des autres. Cette opération
ne se fait que sous-oeuvre, dans une position très-
contrainte ; le carrier étant ordinairement couché
tout de son long sur de la paille, pour pouvoir dé-
tacher èk couper la pierre avec le marteau en crois-
sant

, qu'en terme du métier on appelle une esse.

Les carriers se servent pour Texploitation d'une
carrière, de coins de différentes figuresèk grosseurs,
de marteaux qu'on appelle mail, mailloche ,pic, èkc.
& d'un grand levier que Ton appelle barre; quel-
quefois aussi de poudre à canon , pour détacher de
grandes pièces de rocher, au moyen d'une mine.

Les figures i, 2, 3 , 4, {au bas de la planche du
Carrier,) représentent les coins ; celui marqué 1 , est
tranchant par son extrémité inférieure ; les autres
font obtus èk de différentes grosseurs, pour servir
au besoin : on les fait entrer à grands coups de mail
dans le vide que le premier a pratiqué entre deux
lits ou bancs de pierre. Le mail est représentéfig. p:
c'est une masse de fer carré. 11 y a des mails depuis
trois jusqu'à quatre pouces èk demi de grosseur, fur
neuf à quatorze pouces de long, avec un manche
d'environ deux pieds à deux pieds èk demi de lon-
gueur,menu èk élastique, pour donner plus de coup
à la masse. Ils servent à enfoncer les coins entre les
joints des pierres, ou dans les entailles qu'on y a
faites avec le marteau. La mailloche est un marteau
de même grosseur , mais dont le fer est beaucoup
moins long : elle est représentée fig. 7.

Le tire-terre,fig. 10, est fait à peu près comme une
pioche : il sert à tirer la terre que Ton a souchevée,
ce qui lui a donné ce nom.

Après que le carriera introduit ses plus gros coins,
,il arrive assez souvent que les pierres sont encore
unies ensemble : pour achever entièrement de les
séparer , il prend la barre ou pince {fig. 1$ ) par la
partie qui sert de manche, èk il met l'extrémité du
bec entre les deux lits de pierre qu'il faut séparer;
le crochetqui sert d'hypomoclion ou point d'appui,
tourné vers le lit inférieur ; il pèse ensuite sur l'ex-
trémité, èk sépare ainsi ce que les coins n'avoient par
pu séparer.

Le carrier se sert aussi d'une pince de fer carré,
.arrondi par un bout èk aminci par l'autre, d'environ
six à sept pieds de long, fur deux pouces èk demi
de grosseur, servant de levier; il emploie une autre

pincekmblakle, de deux pouces de grosseur, fur.

quatre à cinq pieds de long.
11 faut mettre encore au nombre des outils du

carrier, un rouleau qui se place dessous les pièces,
ou toutes espèces de fardeaux,pour les transporter,
èk que Ton fait rouler avec des leviers, dont les
bouts entrent dans les trous des rouleaux , ne pou-
vant se mouvoir autrement, à cause du grand far-
deau qui pose dessus. .Un autre rouleau de bois, mais fans trous , qui
pouvant rouler seul, en poussant le fardeau lorsqu'il
n'est pas trop pesant, n'a pas besoin d'être tourné
avec des leviers comme le précédent.

.Les marteaux en croissant ou les esses, font des ins-
trumens de fer, qui ont depuis dix jusqu'à treize èk
quatorze pouces de long, fur quinze à vingt lignes
de grosseur, ayant par chaque Bout une pointe ca-
muse aciérée: le manche a depuis quatre jusqu'à
huit pieds de long. Ces esses fervent à souchever
entre les lits de pierre pour les dégrader.

Le-cric est composé d'une barre de fer piaf, en-
fermée dans Tintérieur d'un morceau de bois, ayant
des dents fur fa longueur, 6k une en montant & endescendant, par un pignon arrêté à demeure sur la
manivelle; ce qui fait qu'en tournantcette manivelle,
6k qu'en posant le croc du cric sous un fardeau, on
peut Télever à la hauteur que Ton juge à propos.

La mine que les carriers font pour éclarer de gros
morceaux de pierre

,
consiste en un trou cylindrique

{fig. 14 ) d'environ un pouce èk demi de diamètre,èk
assez profond pour atteindre le centre de la pierre :
on charge ensuite ce trou comme on charge un ca-
non , èk on remplit le vide que laisse la poudre d'un
coulis de plâtre , après cependant y avoir introduit
l'aiguille de fer (fig.-iî) pour former la lumière.
L'espace occupé par la poudre est la chambre de la
mine: il faut apporter un grand soin pour en bien
boucher Tentrée.

La tarière est représentées. 13. Elle a deux poi-
gnéesperpendiculairesà la tige; la première est fixe,
ck sert à tourner la tarière ; la seconde est mobile dans
l'espace d'environ un pied,où la tige est arrondie;
elle sert à appuyer la tarière fur l'endroit qu'elle doit
percer: il y a pour cet effet, à l'endroit où elle est

.

traversée par la tige, plusieurs rondelles de fer ou
de cuivre qui appuient deux chevilles qui traversent
la tige.

Les pierres qu'on retire de la carrière sont assez
souvent tendres; mais elles fe durcissent à l'air. On
doit avoir soin de les placer fur leur lit, c'est-à-dire
dans la même position qu'elles avoient dans la car-
rière. II est bien important aussi de la poser de
même dans la construction d'un bâtiment, pour la
solidité.

On sent qu'en général la manière d'exploiter les
carrières doit être un procédé assez uniforme

,
èk

fort simple. Cependant il y a des occasions où Ton
s'écarte de la manoeuvre ordinaire : nous rapporte-
rons en exemple les moyens qu'on emploie pour
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enlever les meules,quoiquetoutes formées,de dessus
le banc de pierre.

La pierre dont on se sert pour faire des meules,
est de la nature du caillou ou du quartz ; elle est

opaque , très-dure, remplie de petits trous : on la

trouve par grands blocs dans la terre. Quand
on veut en faire des meules , on commence par
arrondir un bloc

,
6k on lui donne le diamètre con-

venable ; on lui donne aussi telle épaisseur qu'on
juge à propos , en enlevant la terre qui Tenvironne.
Pour lors, à coups de ciseaux, on forme une en-
taille qui règne tout autour de la masse de pierre
arrondie ; 6k Ton y fait entrer des coins de bois de
chêne bien sec ; ensuite on remplit le creux avec
de Teau, qui, en faisant gonfler les coins de bois
introduits dans l'entaille, font que la meule se fend
ck se sépare horizontalement.On continue de même
à creuser pour ôter la terre , èk à arrondir le bloc
de pierre de meulière; autrement on fait dans le
rocher une entaille circulaire de deux pouces de
largeur 6k de trois pouces de prosondeur, qui em-
brasse un espace de plus de six pieds 6k demi ; en-
suite on enfonce dans cette entaille des coins de fer,
garnis fur chacune de leurs faces de morceaux de
bois ; èk on frappe fur ces coins jusqu'à ce que ces
meules se détachent.

La meule étant détachée du rocher, on ôte dans
la carrière même tout ce qu'elle pouroit avoir d'ir-
régulier ; alors

, au moyen d'un cable dont on
Tentoure , 6k qui est mis en jeu par un cabestan

, on
la tire hors de la carrière

,
6k on la fait glisser fur

des pièces de bois, ou des poutres inclinées.
II y a des carrières où pour en tirer des meules,

les ouvriers sont obligés de creuser des puits de
quarante pieds de profondeur, èk quelquefois de
soixante. Si les blocs n'ont pas dans leur continuité
cinq à six pieds d'épaisseur 6k sept à huit de longueur,
ou pour les blocs moyens , quatre à cinq pieds de

longueur èk de largeur, si le*blocs, ên un moti-ne
sont pas assez grands pour faire des meules d'une
seule pierre, les carriers forment alors ces meules
d'une pierre principale

,
qu'ils environnent d'autres

pierres.
On élargit l'ouverture du puits dans toute la hau-

teur , pour faciliter la sortie de la meule ; on enlève
ensuite cette meule ou pierre, au moyen d'un treuil
ou moulinet, 6k d'un cable avec lequel on entoure la
pierre. Si la masse est considérable, après Tavoir en-
levée au dessus du trou à une certaine hauteur,
on croise fur l'ouverture plusieurs arbres, on fait
descendre la pierre 6k on la place sur ces arbres ,d'où on la fait ensuite couler sur l'atelier , èk c'est-
là qu'on achève de k tailler en meule.

On choisit la plus grande pierre pour former le
milieu de la meule; on taille'ensuite d'autres pierres fde manière qu'elles se rapportent les unes aux autres,
èk puissent former une meule circulaire , au moyen
d'un cercle de fer qui les lie èk les contient, for-
tement.

Lorsqu'il y a de Teau dans une carrière, on cher-'
che à l'en débarasser d'une manière assez simple. Elle
consiste à établir une ou plusieurs bascules fur le
haut de la carrière. Ces bascules sont composées
d'un arbre placé droit en terre ; cet arbre est fendu
en fourche par le haut ; on place dans cette fourche
une poutre qu'on retient par un boulon de fer qui
traverse la poutre èk les joues de la fourche, les-
quelles sont, ainsi que la poutre, percées d'un trou
par lequel on fait passer le boulon. Un des bouts
de la poutre est chargé de pierre, tk à l'autre bout
on suspend un seau au moyen d'une corde ; un
ouvrier placé dans le haut ou dans le bas de la car-
rière, selon que Texige la disposition de Teau, fait
jouer la bascule

, qui remplit les^ seaux , èk trans-
porte Teau hos de la carrière.

VOCABULAIRE du Carrier.

JD AQUET ; espèce de plateau sur lequel On enlève
les pierres de la carrière.

BANC DE PIERRE ; c'est une cofiche ou rangée
de pierre dans la carrière.

BARRE ; levier qui sert aux carriers pour soule-
ver les pierres.

CHEMIN; entrée de la carrière.
CIEL DE LA CARRIÈRE; c'est le premier banc

qui se trouve au dessous du trou ,
6k qui sert de

plafond à une carrière.
COINS

, morceauxde fer en talus de différentes gros-
seurs

,
dont les uns sont tranchans6k les autres obtus.

DÉBRIDER
,

c'est détacher le cable de dessus la
pierre, lorsqu'elle est arrivée au haut de la carrière.
II se dit aussi de Taction de disposer mieux ce cable
sur la pierre au fond de la carrière, lorsqu'on s'ap-
perçoit dans les premiers mouvemens de la roue
qui doit Tcnlever, ou que le cable se dérange, ou

qu'il a été mal disposé. La paresse de débrider a quel-
quefois coûté cher aux ouvriers : ils ont perdu la vie
pour avoir voulu ménagerun quart-d'heure de temps.

DÉDOUBLER ; il se dit des pierres dont on peut
séparer les lits, selon toute leur- longueur

, avec
des coins de fer. U faut scier ou couper celles qu'on
ne peut dédoubler: travail fort long. Entre les diffé-
rentes pierres qu'on tire des carrières voisines de
Paris, il n'y a, à ce qu'on dit, que la lambourde
ou le franc-banc qui se dédouble; les autres n'ont
point de lit ou litage assez marqué pour comporter
çette manoeuvre.

ENTURES ; c'est ainsi qu'on appelle les différentes
pièces de bois dont Téchelle des carriers est com-
posée. Le nombre des entures est d'autantphis grand,
que la carrière est plus profonde; la première des
entures est la plus grande, elle a dix pieds ; les au-
tres font moins hautes.
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-
EsíASTS ; c'est ainsi qu'on appelle dans les car-

rières; les six morceaux qui composent la civière à
tirer lè moilon.

ESSE ; marteau courbé èk formant le croissant;
îl sert à sous - élever les pierres. Le picot à deux
pointes des mêmes ouvriers , ne diffère de Yesse

qu'en ce qu'il est double.
MAIL ; gros marteau ou masse de fer à l'usage

des carriers.
MAILLOCHE; autre marteau ou masse dé fer moins

considérable.
MARTEAU EN CROISSANT ,

dont les branches
courbes servent à soulever les pierres.

MOILONIER ; c'est le plus petit coin des car»
riers : il a dix-huit pouces de long, èk pèse ~ingt
à vingt-deux livres.

-PAS ; ce terme désigne chaque tour que le gros
cable fait fur l'arbre de la roue d'une carrière ; ainsi
lorsque les carriers d'en bas crientà ceux d'en haut de
lâcher un^i pour débrider,ils veulent faire entendre
qu'il faut lâcher un tour de roue pour débrider la
pierre qui a été mal bridée, èk la briderplus sûrement.

PESER LA PIERRE; c'est la souleverde dessusle tas
avec la grosse barré, pour la mettre fur les boules.

Pic; instrument de fer un peu courbé , pointu 6k
acéré , avec un long manche de bois

, qui sert aux
carriers pour déraciner èk découvrir les pierres dont
ils veulent trouver le banc. Cet outil ne diffère de
la pioche pointue,qu'en ce que le fer en est plus
long, plus fort, èk mieu acéré.

PICOT ; espèce de marteau pointu qui n'a qu'un
côté ; il porte environ huit pouces de longueur , 6k

un pouce en carré à l'endroit où il est emmanché.
Son manche n'a pas moins de cinq pieds de long ;
c'est un des outils qui servent à soulever la pierre.

PINCE; sorte de levier arrondi par un bout ck
aminci par l'autre.

PIOCHE; outil de fer avec un long manche de
bois , qui sert aux carriers pour remuer la terre ,tirer des pierres, sapper, démolir, &c. 11 y en a
de plusieurs sortes ; les unes dont le fer a deux
côtés, comme un marteau, èk un ceil au milieu pour
l'emmancher ; chaque extrémité de cette pioche est
pointue. D'autres sortes de pioches s'emmanchent
par le bout du fer : toutes deux sont un peu courbes';
mais Tune est pointue comme le pic, èk l'autre,qu'on
nommefeuille de sauge, a le bout large èk tranchant.

POMMELLE; ce sont les deux petits coins ou
morceaux de chêne qu'on met des deux côtés des
coins de fer pour faire partir la pierre, c'est-à-dire

,l'entre-ouvrir èk la séparer du banc dont elle fait
partie. Ces pommellessont si nécessaires à cet usage,
que si le coin n'en étoit point appuyé , quelque
gros qu'il fût, èk avec quelque force qu'on le pous-
sât, il ne seroit jamais partir la pierre.

POUSSER AU TROU; c'est conduire la pierre fur
les boules ou rouleaux jusqu'au dessous du trou où
l'on doit k brider avec le cable èk son crochet,
pour la tirer ensuite lur la forme de la carrière,par
le moyen de la roue èk de son arbre.

PUITS ; ouverture par laquelle on descend dans
une carrière.

ROSSIGNOLS ; les carriers nommentainsi les arcs-
boutans des fourches qui soutiennent l'arbre de la
grande roue des carrières.

ROUE. La roue des carriers est un bâti de menu
bois de charpente, qui a au moins vingt-deux pieds
de circonférence. Le long du cercle qui forme cette
roue, est Téchelier, c'est-à-dire, des chevilles ou éche-
lons de bois de huit pouces de longueur, èk d'un
pouce 6k demi de grosseur

, qui de pied en pied
traverse le bord de la roue. C'est en montant d'éche-
lon en échelon le long de Téchelier, que les ma-
noeuvres carriers donnent le mouvement à la roue ,
ou plutôt à l'arbre

,
à l'un des bouts duquel la roue

est attachée 6k élevée perpendiculairementfur Tho-
rizon. Les proportions les plus ordinaires de l'arbre
sont de quatorze pieds de longueur ,

fur deux pieds
de diamètre.

ROULEAUX; morceaux de bois rond, fur lesquelí
on sait glisser des fardeaux pesans.

RUE ; ont appelle les rues d'une carrière , les es-
paces qui restent vides , après qu'on en a tiré les
différens bancs de pierre dont elle est composée.
C'est par ces rues , qu'on nomme aussi chemins

, que
Ton pousse les pierres au trou, après qu'on les a
mises fur les boules.

SOUBARDIERS ,
principauxétais qui soutiennentla

machine avec laquelle on tire les masses de pierre.
SOUCHET ; les carriers nomment ainsi une assez

mauvaise pierre
, qui se trouve quelquefois entre

les bancs qui composent une carrière, particuliè-
rement fur le dernier banc ; le plus fouvent le sou-
chet n'est qu'une espèce de terre 6k de gravois.

SOUCHEVER ; c'est couper le souchet, c'est-à-dire,
la pierre ou moilon qui se trouve dans les carrières ,
au dessous du dernier banc de pierre. II se dit néan-
moins plus communément de tout Touvrage que
les garçons carriers font dans le fond de la carrière,
sous chaque banc ou lit de pierre, pour les séparer
les uns des autres.

SOUCHEVEUR
,
ouvrier qui travailledans les car-

rières à ôter le souchet.
SOUPIER; espèce de banc ou lit de pierre, qui

ne se trouve que dans les carrières de Saint-Maur ,village à deux lieues de Paris, 6k qui y tient lieu
de ce qu'on appelle le souchet dans les autres car-
rières ; avec cette différence

, que du soupier il se
tire d'excellens moilons , 6k que le souchet n'est
souvent qu'un amas de gravois 6k de terre, fur les-
quels est pose le grand banc.

SOUS-CHEVER ; c'est couper la pierre en dessous
avec le marteau appelle Yesse

, ck la séparer du banc
qui est inférieur.

TARIÈRE ; instrument dont le carrier se sert quel-
quefois pour percer la roche, 6k y introduire de
la poudre à canon.

TIRE-TERRE
,

instrument de la figure d'une pio-
che , qui sert aux carriers à tirer la terre qui retient
les pierres.
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PLATRIER. (Art du)

J_i
E plâtre tire son nom du mot grec *\<tç©',fií~Hlis,

propre à être formé.
La pierre à plâtre diffère de celle avec laquelle

on fait la chaux : celle-ci est une terre calcaire pure ;
l'autre est une selénite ou un sel vitriolique à base de
terre calcaire.

La pierre à plâtre se trouve sous deux formes
différentes dans les carrières dites plâtrières, fur-tout
dans les carrières de Montmartre près de Paris ,qui sont les plus abondantes. L'une de ces formes
est disposée en grandes lames minces brillantes,
appliquées par feuilles les unes fur les autres : c'est
le gypse que le vulgaire appelle talc, 6k que les na-
turalistesnomment pierrespéculaire, 6k le peuple mi-
roir des ânes

,
lorsqu'il est en masses presque aussi

transparentes que le cristal ; s'il est cristallisé en filets
appliqués suivant leur longueur, il porte le nom de
gypse strié ou à filets.

La seconde forme est en masses irrégulières gre-
nues, demi-transparentes, plus ou moins grosses:
cette pierre est grisâtre, 6k a de petits grains dont
les surfaces sont polies; elle porte spécialement le
nom de pierre à plâtre, 6k d'albâtre gypfeux.

L'une 6k l'autre nature de ces gypses ou de la
pierre à plâtre,est absolument la même : on en fait un
plâtre égalementbon. Cependant les plâtriers ne se
servent pas ordinairementdu gypse transparentpour
faire du plâtre, parce qu'il n'est pas en aussi grande
abondance que la pierre, èk que fur-tout il est plus
dur à cuire; ce qui occasionneroit conséquemment^
une plus grande consommation6k une plus grande
dépense de bois.

Le gypse qui a été calciné
,

pulvérisé 6k mouillé ,prend la consistance d'une pierre ; 6k c'est alors du
plâtre. Dès qu'on Ta employé

, il ne se décompose
point à Tair, il ne se réduit point en poussière, on
ne peut ni le calciner de nouveau, ni le ramollir
avec de Teau.

Ce gypse devenu plâtre est employé de préfé-
rence à la pierre à plâtre, pour crépir les apparte-
mens, pour modeler les statues, pour mouler de
petites figures

,
6kc. il sert même comme blanc dans

la peinture à pastel 6k en détrempe.
II est essentiel de bien saisir les 'différencesqui sub-

sistent entre les pierres à plâtre 6k les pierres à
chaux

,
afin de ne les point confondre.

Les pierres à chaux ne se dissolvent point dans
telle quantité d'eau que ce soit. Au contraire les
pierres à plâtre se dissolvent en entier dans Teau
bouillante ; mais il faut beaucoup d'eau pour en dis-
soudre une petite quantité.

Les pierres à chaux se dissolvent avec efferve'"-
cence dans de Teau-sorte. Cet aci !e nitreux n'a
point d'action fur les pierres à plâtre, èk n'a d'autre

effet que de faciliter la dissolutiortUin peu mieux que
ne le seroit Teau pure

Le plâtre cru est la pierre à plâtre qui n'_ pas été
calcinée.

Lé plâtre cuit est celui qui a, été calciné dans un
four, quia été ensuite battu & réduit en poudre,
èk qui sert de liaison 6k comme de ciment aux oa?
•vrages de maçonnerie èk d'architecture.

On distingue le plâtre blanc 6k le plâtre gris. Le
blanc est celui qui a été râblé, ou dont on a ôté le
charbon dans la plâtrière. Le gris est celui dont on
n'a rien ôté. On appelle plâtre gras celui qui, étant
cuit à propos , prend mieux, fait une liaison plus
forte, 6k durcit plus aisément.

Le plâtre trop ou trop peu cuit est également mau-
vais. On connoît si la cuisson a été bienfaite, lorsque
le plâtre a une certaine onctuosité èk une graisse
qui colle aux doigts quand on le manie. Par une

.raison contraire , le plâtre mal cuit est rude, & ne
s'attache point aux doigts comme l'autre.

La propriété singulière du bon plâtre, est de se
durcir èk d'acquérir beaucoup de corps après qu'il
a été délayé dans Teau ; ce qui provient de ce quek pierre à plâtre est un sel, èk qu'il entre dans la
composition de ce sel une certaine quantité d'eau.

Pour employerle plâtre avec toute fa bonne qua-
lité

, il ne faut pas trop Técrafer , èk s'en servir le plus
tôt qu'il est possibleaprès fa cuisson ; car, étant cuit,
il devient une espèce de chaux dont les esprits ne
peuvent jamais être trop tôt fixés. Du moins, si on
ne peut Temployer fur le champ, faut-il le tenir à
couvert dans des lieux secs èk à Tabri du soleil :Thumidité diminue fa force, Tair dissipe ses esprits,
èk le soleil Téchauffe 6k le fait fermenter; ressem-
blant en quelque sorte, suivant M. Belidor, à uneliqueur qui n'a de saveur qu'autant qu'on a eu soin
d empêcher ses esprits de s'évaporer.

Lorsqu'on est éloigné des fours à plâtre, ou qu'on
est obligé d'en faire à-la fois une provision considé-
rable, il faut Tenfermer dans des tonneaux bien
secs, pour le conserver bon. En effet, le plâtre
éventé perd de sa qualité, se pulvérise, s'écaille,
ne prend pas ; enfin, il n'est bon à aucun usage lors-
qu'il a été mis dans un lieu trop humide.

On emp'oie le plâtre en toute saison ; cependant
en hiver 6k en automne il n'est pas d'un bon usage-*
6k tombe par éclats, parce que le froid saisissant

promptement,èk glaçant Thumidité de Teau aveclaquelle il doit s'incorporer, empêche qu'il ne puisse
se lier ni durcir comme il faut.

Pendant la calcination de la pierre à plâtre, elle
perd Teau de fa cristallisation, 6k sa substance ter-
reuse se réduit en chaux vive. Or, le plâtre réduit
en poudre étant délayé dans de Teau dont il est

avide ,
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«vide, il résulte que la terre calcaire qui s'est con-vertie en chaux pendant la calcination, s'échauffe
dans Teau, mais infiniment moins que la chaux
vive ordinaire, parce que la selénite du plâtre étant
combinée avec de Tacide vitriolique, empêche un
peu Taction de la chaux, laquellereste toujoursdans
í'état salin.

La matière saline du plâtre, un instant après s'être
échauffée

, absorbe Teau qu'on lui a jetée, èk forme
nn corps solide qui acquiert de plus en plus de la
solidité. •

C'est un effet ordinaire du plâtre, après qu'il est
pris, de se gonfler considérablement; ce qui pro-
vient sans doute de ce que ses molécules se com-
binent toutes successivement avec Teau. C'est la
cause encore que le plâtre qui se trouve employé
dans les endroits humides

,
occasionne des poussées

considérables, parce que Thumidité agit jusques fur
ses plus petites molécules

, y excite une extension
successive, èk un gonflement nuisible. Par cette rai-
son, le plâtre ne vaut rien pour la bâtisse des fon-
demens de caves, èk dans tous les endroits où il est
exposéà la pluie èk aux inondations: les eaux décom-
posent le plâtre , èk dégradent entièrementles mu-
railles qui en ont été bâties.

Si Ton avoit quelque ouvrage de conséquenceà
faire, èk qu'il fallût pour cela du plâtre cuit à pro-
pos , il faudroit alors envoyer à la carrière prendre
celui qui se trouve au mi'ieu du four, étant ordi-
nairement plus tôt cuit que celui qui se trouve aux ex-
trémités ; je dis au milieu du four, parce que les ou-
vriersont bien soin de ne jamais le laisser trop cuire,
étant de leur intérêt de consommer moins de bois.
Sans cette précaution, on risque d'avoir toujours
de mauvais plâtre ; car, après la cuisson

, ils le mê-
lent tout ensemble ; èk quand il est en poudre, celui
des extrémités du four èk celui du milieu sont con-
fondus. Ce dernier, qui eût été excellent s'il avoit
été employé à part, est altéré par le mélange qu'on
en fait, ck ne vaut pas, à beaucoup près,ce qu'il
Valoit auparavant.

Le plâtre qui se tire des carrières de Montmartre,
de Belleville

,
Menilmontant èk autres coteaux de

Jítnême chaîne
,

est estimé le meilleur qu'on puisse
employer dans les bâtimens.

II s'en fait aussi d'assez bon à Gagny, Montreuil,
Saint-Maur èk autres villagesdes environs de Paris.
Celui qui vient par la rivière est moins estimé

, à
cause de Thumidité qu'il contracte.

Après que les carriersont tiré de la carrièrela pierre
propre à faire du plâtre, èk qu'elle a été portée
près des fours, les plâtriers la disposent ainsi qu'il
va être expliqué.

Un four à plâtre est un parallèlipipède vide
,ç'est-à-dire,qu'il a intérieurement six faces parallèles

& correspondantes entre elles. 11 est formé de trois
murs de neuf à dix pieds de hauteur ; les deux plus
grands ont environvingt pieds de largeur : le troi,-

Arts & Métiers. Tome I. Partie II,

sième est un carré. Par dessus on met ordinairement
un comble en patte d'oie, pour empêcher la pluie
de tomber fur le plâtre. Le plâtrier y dispose les
pierres en forme de pont de plusieurs arches, cha-
cune assez grande pour qu'un homme ordinaire puisse

y marcher en s'appuyant fur les genoux èk fur les
mains : le vide de chacune de ces arches forme
un berceau qui s'étend jusqu'au fond du four. Lors-
que le four est rempli, on met du bois sous les ar-
cades ou berceaux, èk on y met le feu^u'on entre-
tient jusqu'à ce que le plâtre soit calciné.

La manière de faire cuire le plâtre consiste à
donner un degré de chaleur capable de dessécher
peu à peu Thumidité qu'il renferma, de faire éva-
porer les parties qui le lient, èk de disposer auíîi
le feu de manière que la chaleur agisse toujours éga-
lement fur lui.

II faut encore arranger dans le four les pierres
qui doivent être calcinées

, en sorte qu'elles soient
toutes également embrasées par le feu, 6k prendre
garde que le plâtre ne soit trop cuit ; car alors il de-
vient aride èk fans liaison

,
6k perd la qualité que les

ouvriers appellent Yamour du plâtre. La même chose
peut encore arriver à celui qui auroit conservé trop
d'humidité

, pour s'être trouvé pendant la cuisson à
une des extrémités du four.

On laisse refroidir le four pendant plusieurs jours:
lorsqu'il est refroidi, les plâtriers reviennent pour le
battre èk le réduire en poudre ; alors le plâtre est
entièrement achevé

, 6k en état d/être vendu. Les
plâtriers le mettent dans des lacs qui doivent
contenir chacun deux boisseaux. Voyez planche du
carrier-plâtrier, fig. r, un sac rempli de plâtre 6k lié
avec son cordon \fig. 6 , un sac vide ; 6k fig. 8 , là
pelle qui sert à mettre le plâtre dans les sacs 6k à le
remuer.

La vignette de la même planche représente une
partie de carrière dans une colline escarpée.La masse
en est percée par différentes rues ,

d'où Ton a tiré
la pierre de plâtre que Ton conduit fur des bêtes de
somme,fig. 16, au four

,
fig. iy.

Les plâtriers sont de la communauté des maîtres
maçons.

II est défendu par une ordonnance de la ville de
Paris, de 1672, à tous les marchands qui amènent
leur plâtre par la rivière, de le vendre ailleurs qu'au
port à plâtre.

La même ordonnance enjoint aux mesureurs de
cette marchandise d'avoir des mesures justes, èk de
ne point permettre qu'on vende du plâtre défec-
tueux. Les mesureurs de plâtre, qu'on nomme plus
ordinairement toifeurs, furent supprimés en 1719,
èk rétablis en titre en 1730.

Le mont ou muid de plâtre, paie 1 livre pour
droits d'entrée

, èk trois sous pour droits de sortie.
Le plâtre cuit se vend 10 à 11 livres le muid,

contenant 36 sacs ou 72 boisseaux mesure de Paris,
qui valent 24 pieds cubes.

Lll
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VOCABULAIRE du Plâtrier.

Xi LBÂTRE GYPSEUX; c'est la pierre à plâtre lors-
qu'elle est en masse irrcgulière , grenue èk demi-
transparente.

•

AMOURDU PLÂTRE;c'est la bonne qualitéd'unplâ-
tre qui, étant bien cuit, prend 6k se durcit avec facilité.

GYPSE ; matière pierreuse , cristallisée en grande
lan-.es transparentes ; on en fait du plâtre.

GYPSE STRIÉ OU A FILETS ; c'est la même matière
cristallisée en filets suivant leur longueur.

MIROIR DFS ÂNES ; nom qu'on donne au talc
cristallisé en fei.illes transparentes.

MONT ; nom que les plâtriers donnent au muid,
mesure de plâtre.

MUID; mesure de plâtre
, contenant 36 sacs ou

72 boisseaux.
PIERRE SPÉCULAIRE; pierre cristallisée en feuilles

minces 6k transparentes
,

appliquées les unes fur les
autres, propre à faire du plâtre.

nAASTOS ; mot grec ,
étymologique de plâtre ; il

signifie propre à être formé
PLÂTRE ; sorte de pierre cristallisée en-lames minces

èk transparentes,laquelle étant cuite 6k réduite
en poudre

,
est propre à des ouvrages de sculp-

ture èk de maçonnerie.
—— Au panier ; celui qui est passé au manequin

d'osier, 6k qui sert pour les crépis.
— Au sac ; celtà qui est passé au tamis pour les

ouvrages d'architecture.ou de sculpture.
— Blanc ; celui dont on a ôté le charbon dans la

plâtrière.

Clair, ou délayé dans beaucoup d'eau.
Cru; pierre à plâtre qui n'a point été calcinée»- Cuit; plâtre qui a été calciné dans un four, èk
réduit ensuite en poudre.- Eventé; qui, ayant été long - temps à Tair, a
perdu fa bonne qualité , se pulvérise, s'écaille,
èk ne prend point.
Gâché, ou imbibé d'eau suivant sa quantité.
Gras; celui qui, étant cuit à propos ,

prend
bien , 6k durcit aisément.
Gris ; celui dont on n'a point ôté les ordures ,
ni le charbon.
Gros ; gravois de plâtre, criblé 6k rebattu pour
s'en servir dans des ouvrages grossiers.
Mouillé; celui qui, ayant été exposé à la pluie ,
a perdu de sa qualité 6k sa valeur.
Noyé; qui nage dans Teau, dont on se sert pour.
le faire couler entre les joints.
Râblé, ou qui a été nettoyé ,

après la cuisson,
du charbon 6k des ordures du four.- Serré, ou mouillé avec peu d'eau.

PLÂTRES ; on nomme ainsi les menus ouvrages
d'un bâtiment.

PLÂTRIÈRE; nom commun à la carrière d'où Ton
tire la pierre à plâtre, 6k au lieu où on la cuit dans
les fours.

SELÉNITE; sel vitriolique à base de terre calcaire.'
TALC ; pierre cristallisée en feuilles minces èk

transparentes
, propre à faire du plâtre.

CHAUFOURNIER. (Art du)
XJE chaufournier est celui qui entend èk pratique
l'art important de convertir en chaux, par le moyen
du feu 6k dans des fourneaux,. les pierres qui en sont
Tes plus susceptibles.

Le choix des pierres, la construction la plus fa-
vorable des fourneaux, la conduite la plus prudente
du feu, sont les trois parties principalesde cet art,
aussi ancien que la construction des édifices èk des
villes.

De la chaux en général.

La chaux, du latin calx, est une pierre calcinée
èk cuite au four, qui se détrempe avec de Teau comme
le plâtre , mais qui, ne pouvant agir feule comme
lui pour lier les pierres ensemble, a besoin d'autres
agens, tels que le fable, le ciment ou la pozzolane,pour la faire valoir. Si Ton piloit, dit Vitruve, des
pierres avant que de les cuire, 011 ne pourroit en
Tien faire dé bon : mais si on les cuit assez pour leur
faire perdre leur première solidité èk Thumidité

qu'elles contiennent naturellement, elles deviennent
poreuses èk remplies d'une chaleur intérieure , qui
fait qu'en les plongeant dans Teau avant que cette
chaleur soit dissipée

,
elles acquièrent un nouvelle

force
, 6k s'échauffent par Thumidité qui, en les re-

froidissant, pousse là chaleur au dehors. C'est ce qui
fait que, quoique de même grosseur, elles pèsent
un tiers de moins après la cuisson.

De la pierre propre à faire la chaux.
Toutes les pierres fur lesquelles Teau-forte agit

èk bouillonne, sont propres à faire de la chaux, mais-
les plus dures 6k les plus pesantes sont les meilleures.
Le marbre même

,
lorsqu'on se trouve dans un pays

où il est commun ,
est préférableà toute autre espèce

de pierre. Les coquilles d'huitres sont encore très-
propres pour cet usage : mais en généra] celle qui
est tirée fraîchement d'une carrière humide èk à
Tombre

,
est très-bonne. Palladio rapporte que dans

les montagnes de Padoue, il se trouve une esgèce
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de pierre écaillée, dont la chaux est excellente pour
les ouvrages exposés à Tair, èk ceux qui sont dans
l'eaù, parce qu'elle prend promptementèk dure très
long-temps.

Vitruve nous assure que la chaux faite avec des
pierres qui se rencontrent sor les montagnes, dans
lés rivières, torrens èk ravins ,

est très-propre à la
maçonnerie ; èk que celle qui est faite avec des
pierres spongieuses èk dures que Ton trouve dans
les campagnes, font meilleures pour les enduits èk
crépis. Le même auteurajoute queplus une pierre est
poreuse, plus la chaux qui en est faite est tendre ;
plus elle est humide , plus la chaux est tenace ; plus
elle est terreuse, plus la chaux est dure ; èk plus elle

.
a de feu , plus la chaux est fragile.

Phiiibert de Lorme
,

conseille de faire la chaux
avec les mêmes pierres avec lesquelles on bâtit,
parce que, dit-il, les sels volatils dont la chaux est

• dépourvue après fa cuisson, Lui sont plus facilement
rendus par des pierres qui en contiennent de sem-
blables.

La société royale des sciences de Gottingues a
proposécette question importante : Quelleest la meil-
leure manière de préparerla chaux pour qu'elle ré-
siste le plus long-temps possible aux vents èk à la
pluie ? On réponditque la chaux faite avec despierres
à gypse étoit la meilleurede toutes. Schreber.

Quoi qu'il en soit de ces opinions, il faut s'en
tenir à Texpérienceèk à la pratique la plus constante
èk la plus éclairée, dont nous allons donner les
détails.

On distingue les pierres à chanx les plus convena-
bles

, parce qu'elles ne donnent pas de feu , étant
frappées avec l'acier ; elles sont attaquées avec effer-
vescence par les acides, comme les sels alkalis. Çes
acides peuvent les dissoudre, elles sont précipitées
par les alkalis : réduites en chaux , elles deviennent
plus solubles par les acides ; la terre dont elles sont
composées, estalkaline.

Les pierres à chaux se trouvent dans tous les
pays, par couches, par bancs , ou détachées, ou
roulées. Leur couleur varie autant que leur grain 6k
leur composition. L'expérience a appris à tous les
ouvriers à les reconnoître , 6k ils préfèrent celles
qui sont le plus à leur portée. La proximité de la
pierre 6k celle des matières combustibles que Ton
emploie, combinées ensemble, décident donc de
remplacement des fourneaux. En général, les pier-
res à chaux les plus vives, les plus compactes

, les
plus dures, celles qui sont tirées du fond des car-
rières 6k non de la surface, font d'ordinaire la meil-
leure chaux. La pierre la plus difficile à calciner fait
aussi la chaux la plus parfaite. La chaux de la Lor-
raine est une des meilleures espèces, elle se durcit
plusvite à Teau qu'à Tair ; 6k la pierre que Ton em-
ploie est d'un bleu foncé, tendre au sortir de la
carrière, èk s'exsoliant à Tair èk à la gelée. On fait
d'excellente chauxavec une pierre grisâtre très-dure
èk très-pesante, qui porte , par excellence, le nom
ée pierre à chaux ; celle qu'oB fait de pierre tendre,

n'est pas, à beaucoup près, ni si bonne ni si estimée*
La plupart des marbres font une bonne chaux ; avec
le noir, on fait de la chaux fort blanche ; avec le
blanc, on fait de la chaux d'un blanc éclatant. La
pierre de liais qui est compacte , d'un grain plus fin

que celui de la pierre à bâtir ordinaire, fort dure ,sonnante sous le marteau quand on la travaille ;
cette pierre donne de très-bonne chaux. Les pierres
où Ton trouve des coquillages pétrifiés- sont com-
munément très-propres à faire de la chaux. On fait
aussi, près des mersabondantesen coquillages comme
en Hollande èk ailleurs, la chaux avec ces coquilles
calcinées

:
la chaux en est très-blanche. On tire même

du sein de la terre, loin des mers en divers lieux,
des coquilles de mer ensevelies, dont ont fait de la
bonne chaux. On fait encore de la chaux avec les
pierres d'une marne endurcie èk pétrifiée

, avec une
espèce de pierre crétacée, avec une sorte de limon
pétrifié. Les matières dont on fait la chaux aux
îles de TAmérique

, ne sont autre chose que des
madrépores, des coralloïdes, "des coquillages. En
un mot, toute pierre alkaline èk calcaire peut deve-
nir de la chaux par un feu suffisant, conduit selon
les règles de l'art. /Les endroits qui fournissent le plus communément
de la chaux à Paris èk aux environs , sont Boulogne,
Sentis, Corbeil, Melun, la Chaussée près Marly ,èk quelques autres. Celle de Boulogne qui est faite
d'une pierre un peu jaunâtre, est excellente. On
emploie à Metz èk aux environs une chaux excel-
lente qui ne fuse point. Des gens qui n'en con-
noissoient pas la qualité, s'aviserent d'en fuser dans
des trous bien couverts de fable. L'annéesuivante ,ils la trouvèrent si dure qn'il fallut la casser avec
des coins de fer, èk Temployer comme du moilon.
Pour bien éteindre cette chaux, dit M. Belidor, il
la faut couvrir de tout le fable qui doit entrer dans
le mortier , Tasperger ensuite d'eau à différentes
reprises. Cette chaux s'éteint ainsi fans qu'il sorte
de fumée au dehors, èk fait de si bon mortier,
que dans ces pays-là toutes les caves en sont faites
fans aucun autre mélange que de gros gravier de
rivière, 6k se change en un mastic si dur, que lors-
qu'ils fait corps, les meilleurs outils ne peuvent
Tentamer.

La chaux retournée est une préparation particulière
que Ton donne à la chaux âpre de Lorraine pour
Temployer. M. de Formontaigne, mort en 17s*
maréchal-de-champ, directeur des fortications dans
les évêchés, 6k l'un des plus savans ingénieurs or-
dinaires que le roi ait jamais eus, dit dans un mé-
moire particulier fur les mines : « II n'y a point de
» pays au monde qui ait de si bonne chaux que Metz,
» où elle a la qualité de durcir encore plus vite dans
» Teau qu'à Tair. On fait par mille expériencesqu'il

» suffit de mêler cette chaux avec de gros gravier
» au lieu de fable ordinaire , fans y jeter d'eau ;
» mais se contentant de retourner plusieurs fois la

» chaux 6k le gravier à sec pour les bien mêler en-
II semble, ce que Ton nomme dans le pays de la-

Lll if
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D chaux retournée. On la jette en cet état le plus dou-

>i cernent que Ton peut dans Teau de rivière, der-

j> rière une haie de charpente,pour empêcherqu'elle

j) ne soit tourmentée 6k délayée par le flot 6k le cou-

j) rant. Elle y durcit en moins d'un an comme le plus

» fort rocher, quoiqu'on n'y ait mêlé ni autres

» pierres ,
ni moilons ; mais ceia fait des maçon-

» neries très-couteuses.w
Pour les rendre un peu moins chères, on jette

dans ces coffres alternativement une brouette de
chaux retournée, 6k une brouette de moilons. Sans

autre précaution , ce mélange prend de même 6k

réussit à former le rocher.
On fait de la chaux avec toutes sortes de bois ,

mais plus facilement avec les bois qui font une belle
flamme : les bois blancs sont très propres à cela. On
em loie aussi la tourbe, le charbon de terre ou la
houille; souvent aussi, dans les mêmes fours

,
cons-

truits dans cettevue , on fait en même temps la chaux
èk la brique bu la tuile.

On place les fourneaux , autant qu'on le peut,
fur-tout lorsque Ton travaille en grand, sur un tertre,
afin que creusés, on puisse avoir accès au pied 6k

au sommet avec facilité.
En général, le feu est dirigé de deux manières

dans les chaux-fours, selon les matières combusti-
bles 6k les pays : quelquefois on fait une vive flam-
me ,

sous une masse de pierres soutenue ; c'est sur-
tout lorsque Ton emploie du bois, des brossailles

,des bruyères, &c. D'autressois on fait un feu moins
flambant; c'est lorsque Ton entremêle par couches,
avec les pierres, le bois coupé, le charbon.de bois,
ìa tourbe , la houille, &c. La disposition èk Tarran-
gement des fours est différente, selon que l'on se
sert d'un feu plus ou moins flambant ; & dans ce cas,
il faut un foyer : ou bien, si on fait usage d'un petit
feu

,
les matières combustibles sont stratifiées avec

ks pierres.
M. FourcroydeRamecourt,dans l'art du chaufour-

nier, qu'il a décrit 6k publié en 1766, est entré dans
tous les détails nécessaires fur la construction 6k la
conduite des fours de divers pays. II décrit les fours
ellipsoïdesde Lorraineà grande flamme, où Ton fait
la chaux âpre, qui se durcit le plus promptement;
îes fours à ihaux cubiques d'Alsace

,
aussi à grande

flamme. II donne ensuite la construction des foursde
h seconde espèce , à petit feu , qui font en pyrami-
de, ou en cône renversé, 6k que l'on emploie aussi
en Flandre 6k en diverses provinces de France ; des
fours en demi-ellipsoïde renverse

, que Ton fait à
Tournai 6k ailleurs; des fours cylindriques, où Ton
se sert du charbon de borc. II détaille aussi la condu'te
des fours coulans , c'est-à-dire

,
dont on n'éteint

point le feu, tant que dure la fabrication de 11 chaux
èk le four : on en tire la thaux par le pied, à mesure
qu'elle se fait, en rechargeant d'autant le four par
son sommet.

NOUS allons donner la description de la méthode
que M, Fourcroy juge être la meilleure.-

Fours en cane renverse.

Tous les fours à chaux sont semblables fur la
basse-Meuse, TEfcaut, la Scarpe, la Lys, dans la
Elandre maritime,èk le Boulonnois : ils ne diffèrent

que par leur grandeur èk quelques accessoires, à
Texception de ceux de Tournai, dont je parleraien
particulier. On fait aux mêmesfours dans toute cette
étendue de pays, de la chaux de pierres dures, era-
marbrées quand on peut se les procurer, èk de la
chaux de pierresblanches èk tendres qui s'y trouvent
presque par-tout. Ce sont encore les mêmes fours
qui font en usage à Vichi, à Lyon , en Dauphine,
èk en plusieurs autres provinces de France.

Dimensions 6» construction de ces fours.

Le vide ou intérieur de ces fours est un enton—
noir : en Flandre on lui donne vingt à vingt-huic
poucesde diamètre par lebas. Voyezplanches IoXIl,
figures 1, 4, p. Le diamètre augmente de quatre àr

neuf pouces par pied de hauteur du four, jusqu'à cer

que Taxe ait acquis une hauteur proportionnée à
Texploitation qu'on se propose : un petit four s'élève
jusqu'à sept ou huitpieds de hauteur, 6k peutavoir aur
sommet cinq à six pieds de diamètre; au lieu qu'un:
grands'élève jusqu'à quinze èk seize pisds, 6k aura ail?
sommet de huitàdouzepiedsde largeur d'orifice. Ail-
leurson leurdonneparlebas jusqu'à prèsdecinquante
poucesde diamètre. On fait donc de ces foursà chaux
qui ne contiennent qu'environ soixante-quinzepieds
cubes de matière à-la-fois pour des particuliers qui
veulent bâtir, èk d'autres qui en contiennent jusqu'à
six cens pieds. On joint aussiplusieursde ces derniers
ensemble pour les entreprises de grande consomma-
tion. Les proportions de tous ces grands 6k petits
fours, ne paroissent déterminées que par le caprice
6k les idées particulières à chaque chaufournier, ou
même au maçonquiles construit. Le plus ouïe moins
de talus adonner au pourtourde Tentonnoir, depuis
deux jusqu'à quatre pouces 6k demi par pied de hau-
teur ,

dépend uniquement, dit le maçon, de la soli-
dité plus ou moins grande du terrain fur lequel on
établit le four. 11 faut plus de talus si le fond n'est pas
ferme; si les côtés étoientmoins inclinés que d'un
sixième de leur hauteur, la masse de pierre dont le
four sera rempli, tomberoit trop promptement au»
fond

, 6k y formeroit un poids capable d'ébranler
Tédifice. Si le four, selon les chaufourniers, est trop?
évase

,
le feu ne peut en atteindre les bords. II y a

lieu de croire que ces diverses prétentions ne font
pas fans fondement, 6k que l'opération du feu dé ce
four n'exigeant pas une grande précision dans son
degré de chaleur,en peuteffectivementadmettreune
certaine latitude dans le meilleurmodule de ses pro-
portions

, comme nous le verrons par les détails.
Mais-par-tour, l'art du chaufournierma paru- n'avoir
été éclairé jusqu'à présent, d'àutres lumières que de
la tradition locale des gens grossiers qui le pra-
tiquent.

Le cône renversé du four B G,figure 4, est porté
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Air un foyer cylindrique G, du même diamètre de
vingt à vingt-huit pouces, èk de dix-huitde hauteur,
dut sert tout à-la fois de cendrier, de décharge èk de
soufflet pour le four. On pratique à ce foyer une ,deux, trois ou quatre gueulesF, figures 4 & <, se-
lon la grandeur du four, chacune de quinze à seize

pouces de hauteur, èk de douze ou treize de large
,

pour pouvoir y faire passer aisément une pelle de fer
de Tefpèce de celles que Ton appelle rfcoupes: cha-
que gueule est cintrée par son sommetde deux pou-
ces, figure 7, fur une barre de feç i de vingt-cinq
lignes de largeur èk quatre à cinq lignes d'épaisseur

,qui en supporte les claveaux ; èk chacuneest encore
traversée à la naissance de son cintre par une seconde
barre e, semblable èk droite,le tout bien scellé dans la
maçonnerie. On scelle aussi un autre barre plus sorte
E à Torifice inférieur de Tentonnoir , figure r, èk
à peu près suivant son diamètre,, sur laquelle

,comme sur les barres horizontales des gueules, le
chaufournier fait porter les extrémités d'autres bar-
reaux volans F, poury former un grillage quand il
en est besoin.

-La manoeuvre très-sréquente de charger ce four ,exige à Ion sommet une plate - forme P , figure 3 ,tout autour de Tentonnoir, èk plus grande à pro-
portion que le four est plus élevé. 11 ne la faut pas
moindre que de largeur égale au diamètre supérieur
du four ; si le four est d'environ douze pieds de lar-
ge , Tédifice total se trouvera de trente-cinq pieds
de diamètre , fur quinze à seize pieds d'élévation, ce
qui demande de la solidité dans la bâtisse. Ilfaut donc
ou de bons revêtemensR, fig. 4, tout autour pour
soutenir la poussée des terres de la plate-forme èk de
toute la pierre à chaux que Ton y amasse, ou cons-
truire le tout en maçonnerie pleine, ou choisir, si on
le peut, son emplacement contre un tertre, ou en-
fin enfoncer le four entier dans les terres, comme
nous lavons vu aux fours du premier genre. Dans
tous ces cas, il faut pratiquer au bas des grands fours
quelques galeries suffisamment éclairées, tant pour
arriver aux gueules du four, que pour y déposer la
chaux bien à couvert à mesure qu'on la défourne.
Pour montersur la plate-forme,on doit y former une
rampe douce A , figure 3 , par laquelle les journa-
h'ers puissent continuellement rouler les matières à
la brouette.

Si le cône est construitavec des briques, qui sont
certainement Tefpèce de matériaux qui y convient
le mieux, fa maçonnerie est suffisante avec huit pou-
ces d'épaisseur. U y faut cependantplusieurs contre-
forts pour qu'il ne fléchisse pas, en cas que les terres
rapportées fassent quelque mouvement. Du reste,
ces sortesd'édifices n'ont rien de particulier,dont les
dessinsne puissentfaire entendre les détails.

Un petit four de cette espèce, creusé dans la terre
& revêtu- de briques, ne peutnulle part être cher à
construire: mais un grand, élevé en rase campagne,
peut coûter , dans la Flandre maritime, jusqu'à
quinze ck seize cens livres ; deux ou trois grands ac-
<«alés_ iioieat à mille, ou douze cens livres- chacun,

le tout à proportion du prix des journéesd'ouvriers
èk de la brique, qui s'y vend jusqu'à douze livres le
mille.

Charge de ce four en pierres dures.

Pour charger ce four, le chaufournier, après avoir
formé à Torifice inférieur de Tentonnoir le grillage
des barreaux volans

, y descend 6k y arrange trois
ou quatre brassées de bois bien sec, qiíil recouvre
d'un lit de trois ou quatre pouces de houille en:
morceaux gros comme le poing.

Si la houille destinée pour ce four est en poussière,
6k que la pierre à calciner soit dure

, toute la pierre
doit avoir été réduite en morceaux de la grosseur du
poing tout au plus. On en a transporté sur la plate-
forme un amas suffisant pour la chargecomplète dit
four, ainsi qu'une quantité proportionnéede houille.
Alors le chaufournier reçoit un panier rempli de ces
pierres que deux servans lui descendent, au moyen
d'une corde

,
6k jette les pierres fur le lit de houille ,puis un autre semblable panier : il range grossière-

menr ces pierres , le plus souvent avec son pied san9
se baisser

,
ensorte qu'elles recouvrenttoute la houil-

le. Sur ce lit de pierre qui s'appelle une charge, 6k
qui peut avoir trois à quatre pouces au plus d'épais-
seur, il étend un lit de houille, ou une charbonnée ,
en vidant un panier qu'on lui descend, comme ceux
de pierres. Le poussier par son choc en tombant s'in-
sinue dans les joints des pierres , 6k les recouvreen-
tièrement. Le chaufournier répète la même manoeu-
vre des charges 6k charbonnées alternatives, jusqu'à"
ce que le four soit totalement rempli. II observe seu-
lement de faire les charges un peu plus épaisses^me-
sure qu'elless'élèvent, 6k fur-toutvers Taxe du four,
où le feu est souvent le plus actif. Ces chargesforment
donc ordinairement une espèce de calotte, 6k peu-
vent avoir vers le sommet du four sept à huit pou-
ces d'épaisseurautour de Taxe

, au lieu de cinq à six
pouces près les bords de Tentonnoir. Pour le servir
diligemmeut, il y a huit ou dix manoeuvres munis-

•de deux douzaines de mannesou paniers qu'ils rem>
plissent de pierres fur la plate

-
forme, 6k qu'ils vi-

dent successivement dans celui que Ton descend au
fonddu four, ainsi que la houille quand le chaufour-
nier le demande. 11 faut une heure pour arranger
dans le four

,
environ soixante-douze pieds cubes de?

cette menue pierre.
Les mêmes journaliers font occupés à briser le?

moilon avec des marteaux , lorsqu'ils ne fervent;
pas à la charge d u four ou des- voitures qui viennent
chercher la chaux. Ce n'est pas que de plus grosses
pierres ne se calcinent également bien au feu de
houille , comme on le pratique quelquefois- à portée?
des carrièresèk des mines ; mais Téloignementde Tune"
ckl'autreapportenécessairementdeschangemensdans.
la manipulation de cer atelier; c'est ee que j'ai re>-
marqué à dix lieues de Landrethun , d'où Ton tire 1»
pierre 6k la houille à grands frais pour les fours h
chaux de MM. Thierry, entrepreneurs des ouvra-

,
ges du roi de,France, cknégociansà Dunkerque,,
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qui m'ont fourni plusieurs bonnes remarques assu-

rées fur leur longue 6k intelligente pratique, 6k

m'ont procuré toutes sortes da facilités à leurs fours

pour mes épreuves. La houille doit être distribuée
clans le four par couches d'une épaisseur pro-
portionnée à ion degré de bonté 6k à la masse des

morceaux, de pierre. Si les pierres ne sont pour la
plupart à-peu-près égales, les plus grosses ne
seront pas encore pénétréesde feu, lorsque les moin-
dres seront déja calcinées : il faudroitdonc observer
dans les charbonnées de donner plus de houille à
celles-là qu'à celles-ci; ce qui, outre la grande su-
jétion, produiroit souvent de Tinégalité dans la cal-
cination , beaucoup de noyaux, que les chaufour-
niers appellent aussi rigaux 6k marrons dans les gros-
ses pierres, 6k consommeroit be?.ucoup de houille
inutile autour des petites. Or, quand la pierre est
chère, on ne laisse perdre ni les éclats des moilons ,ni les recoupes de la taille , 6k il se rencontre néces-
sairementbeaucoupde menus morceauxdans la pierre
à calciner. Pour qu'il y ait plus d'uniformité dans
le total, il convient donc de briser les moilons

,
6k

de n'admettre dans le four que des morceauxde pier-
res au dessous de vingt pouces cubes.

D'ailleurs, la houille que Ton tire de loin
,

n'est

pas toujours de la meilleure, fur-tout si elle vient
de houillères qui n'aient pas un grand débit. Com-
me alors il s'y en trouve souvent d'anciennement
tirée de la mine ,

6k par conséquent éventée ou fort
affoiblie

,
les débitans ne manquent guère de la mê-

ler avec la nouvelle, 6k Tenvoient ainsi détériorée à
ceux qui ne sont pas à portée d'y veiller. II faut, en
employant cette houille

,
faire les charges de pierres

plus minces ; la menue pierraille y convient mieux.
Quand on a la houille dans toute fa force

,
6k mêlée

de morceaux avec le poussier, comme à Tournay,
Valenciennes

,
&c. on peut épargner une partie

des frais de la débiter si menue : la grosse houille
donne un feu plus vif, parce qu'elle s'évente moins
à Tair, èk est plus chère à poids égal. Mais on a re-
marqué par-tout que les moilons angulaires 6k min-,
ces, au moins par un côté, fous la forme irrégulière
d'un coin; en un mot, ce que Ton appelle des éclats,
se calcinent mieux que ceux de forme cubique ou
arrondis

,
qui ne réussissent pas dans les fours.

On fait aussi plus minces les charges du fond du
four, parce qu'il faut au commencement de Topé-
ration , plus de feu pour faire suer èk recuire le four,
fur-tout s'il est récemment construit; èk malgré cette
augmentation de feu, le pied du four fournit or-
dinairement quelques mannes de pierres mal cal-
cinées.

Dufeu de ce four & de fa conduite.

II n'est pas indifférent de mettre le feu au four ,lorsqu'il n'est chargé qu'en partie, ou d'attendre qu'il
le soit totalement. Si, dans ce dernier cas, le feu
par quelque accident ne prenoit pas bien èk s'étei-
gnoit, il faudroit décharger tout le four, 6k perdre
«n temps considérable de tous les journaliers : ainsi,

la prudence exige de Tallumer lorsque le bois eltf
recouvert seulement de deux à trois pieds de hau-
teur par les charges. Pour Tallumer, on jette dans
le cendrier une botte de paille que Ton y charge de
quelques morceaux de bois sec : on observe de
choisir celle des gueules , fur laquelle le vent souffle'
le plus directement. Si le vent étoit trop violent, oa
boucheroitcelles des autres gueules , par lesquelles
la flamme sortiroit du cendrier. En quelques minutes,
le bois qui est fur le grillage se trouve enflammé :.
lorsqu'il Test suffisamment, 6k que la fuméecommence
à sortir par le sommet du four, on bouche toutes
les gueules avec des pierres 6k de la terre ou des ga-
zons, afin que le feu ne s'élève pas trop vîte ,

èk
c'est alors que Ton continue les charges jusqu'au
sommet du four.

II seroit sans comparaisonplus commode au chau-
fournier

, que ces gueules fussent garnies chacune
d'une porte de tôle. II est souvent nécessaire de les
ouvrir ou fermer pour bien conduire le feu , èk
rendre la calcination égale dans toutes les parties du
four ; mais comme il faut du temps , 6k quelques
peines pour arranger 6k déplacer cet amas de pierres
6k de. gazons ,

dont on se sert ordinairement, les
ouvriers conviennent qu'ils se les épargnent quel-
quefois mal-à propos ; au lieu que des portes de fer
avec registres, commeà nos poêles d'appartemens,leur donneroient le moyen de gouverner le feu
avec la plus grande facilité. J'en ai fait faire de telles
en faveur d'un vieux chaufournier, praticien de qua-
rante ans, qui m'en a remercié plusieurs fois comme
d'un grand présent.

Les gueules par lesquelles on tire toute la chaux
du four

,
à mesure qu'elle est faite , sont sujettes à

de fréquentes dégradations. Leur cintre, qui n'est
porté que fur une seule barre , se brise à force d'être
heurté par le manche d'une pelle que Ton enfonce
dans la chaux

, comme un levier pour la faire tomber
dans le cendrier ; leurs pieds droits s'écornent 6k se
détruisent par les coups fréquens de la même pelle
qui ramasse la chaux. II faudroit, dans le cas d'une
exploitation suivie plusieurs années, que les gueules
fussent garnies d'un châssis de fer

, qui, en les défen-
dant , serviroit de battée à la porte de tôle.

II ne suffit pas toujours
, pour opérer Tégalité du

feu dans tout le cercle du four
, de bien ménager le

courant de Tair ou tirage par le cendrier. II se ren-
contre dans le massif des pierres ,

fur-tout auprès
des parois du four

,
des endroits où le feu ne pénètre

pas comme ailleurs ; ce qui vient en partie de ce
que la pierre

, en tombant des mannes *
se trouve

plus entassée dans quelques points que dans d'autres,
6k moins garnie de houille dans ses joints. Ces en-
droits sont remarquables à la surface du four par la
couleur des pierres , qui ne sont pas imprégnées de
fuie, comme celles sous lesquelles le feu a fait plus
de progrès. II faut y donner un peu de jour, pour
que le feu s'y porte davantage; c'est à quoi sert la
lance

,
figure 6, planche II du chaufournier.Le chau-r

fournier dresse la lance sur sa pointe, èk en Tagitant,
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BMtót entrer & pénétrer à travers le? pierres de
Write fa longueur; il la retire èk la replongé plusieurs
fab de fuite dans le même trou», pour y former un
petit canal, èk en pratique plusieurssemblables dans
le voisinage, s'il le juge nécessaire. II n'en faut pas
dfívahtage pour déterminerlé feu vers ces parties,
& rétablir Tégalité. Ces coups de lances sont fort
rarement nécessaires ailleurs qu'aùpfès des parois de
Tentonnoir, èk m'ont fait juger que les fours moins
évasés sont plus favorables que ceux qui le sont
davantage,dans cespremiers le feu devant atteindre
plus aisément toute la circonférence.
- Lorsque' lé feu approche du haut du four, il faut
en garantir Torifice par des abri-vents de planches
de quatre à cinq pieds de hauteur pour les petits
fours, èk un peu plus élevés pour les grands. On
les dresse éntre quelques piquets ; on les change de

,

place, selon que le vent tourne , èk on les abat
chaque fois qu'il faut recharger le four. II n'y a pas
d'autre opération à faire à ce four , jusqu'à' ce que le
feu soit parvenuà Torifice supérieur,$c ait enflammé
le dernier lit de houille sous la dernière charge de
pierres, ensorte que Ton en voie la flamme, ce qui
arrive le troisième ou quatrième jour

,
suivant la

grandeurdu four, èk que le vent a été plus ou moins
favorable par fa médiocrité.

De VextraQion de la chaux , & des recharges du four.

Le feu, à mesure qu'il s'élève, abandonne le bas
du four, dont il a consumé toute la houille, èk qui
fe refroidit totalement. Alors le chaufournier jette
une bonne charbonnée fur la surface de son four,
èk commence ensuite à tirer par le cendrier, la chaux
qui est faite.

11 y auroit de Tinconvénient à déranger le pied
du four avantque le feu sût arrivé jusqu'au sommet,
la chute ou Taffaissement des pierres seroit pénétrer
èk tomber entre leurs joints les charbonnées du
fbmmet qui ne seroient pas encore enflammées : il
íè trouveroit par-làdes espaces de pierres dépourvus
de houille, èk iFautres; qui en seroient surchargés.

Cest par cette raison qu'il faut jetter une char-
bonnée avant de tirer la chaux faite ; le feu , quoi-
qu'il se montre autour de Taxe à la surface supé-
rieure du four, n'est ordinairement pas encore si
élevéprès la circonférence ; il faut y fournir de la
houille pour remplacer celle qui tombera plus bas

,pendant le mouvement que vont faire toutes les
pierres dont le four est chargé.

Pour tirer la chaux , le chaufournierarrache les
barreaux-vrrlans du grillage : la chaux tombe aussi
tôt dans le cendrier ; ou si elle reste suspendue dans
le four , il Taide à tomber avec le manche de fa
pelle ; il Tenlève à la pelle par toutes les gueules
1-ne après l'autre. Ces ouvriers prétendent que s'ils
tiraient la chaux par une seule gueule, il n'y auroit
qu'un côté du four qui se videroit de la chaux faite

,& que les pierres du four ne s'affaisseroientpas éga-
lement ; au lieu qu'en tirant par toi.tes les gueules ,h masse entière descend uniformément sans se dé-

ranger. Ceci me paroît vrai dans les fours de
Tournai, qiíi'iont beaucoup plus grands qu'ailleurs,
èk dont le pied est autrementdispose ; mais j'ai sou-
vent observé comment se fait cet affaissement dans
les fours coniques de la Flandre

,
pendant Tex-

traction de la chaux. Comme Tentonnoir n'a qu'en-
viron vingt-quatre pouces d'orifice'parle bas, cesont toujours les pierres les plus voisines de son axequi tombent le plus vîte, èk fur un dì__iètre à peuprès égal à cet orifice inférieur, par quelque gueule
que Ton décharge le four ; ensorte qu'il se forme
toujours à la surface supérieure un encuvement de
huit à dix pouces plus profond auprès de Taxe que

; vers les bords, fur un affaissement total de dix-huit
pouces réduits ; en même temps toutes les autres>pierres de la surface voisine des bords se retournent,
èk sont un mouvement comme pour rouler vers-Taxe. Cela est arrivé de même èk devoit être, lorsque
j'ai fít tirer la chaux par une seule gueule. Leur
multiplicitéest donc utile par la facilité qu'elle donne-
pour gouverner le feu selon les vents, èk fur-tout
pour déposer la chaux à couvert, tout autour d'un
grand four ; mais une feule geueule suffiroit pourtirer la chaux.

Le chaufourniercontinue à tirer la chaux
, jusqu'à

ce qu'il la voie tomber mêlée de feu : c'est à cetindice qu'il reconnoît ordinairement la quantité de
chaux faite, qu'il peut enlever de son four: le feu nepourroit par aucun moyen rétrograder vers le bas ,dont toute la houille est consumée 6k le phlogistique
dissipé : la pierre d'en bas est donc ou totalement
calcinée, ou hors d'état de Têtre mieux à cette place,
lorsque le feu Ta abandonnée

: on peut la retirer.
Cependant quand il a fart un grand vent 6k de durée,
le feu peut être monté trop rapidement, 6k avoir
abandonné le pied du four sur une si grandehauteur

,.qu'il y auroit de Tinconvénient à en retirer toute la;
chaux qui se trouve refroidie. Alors la première qui
est encore enflammée, s'approchant fort près de-
Torifice inférieur où le tirage de Tair froid fait son.
impulsion la plus violente, seroit aussi trop tôt aban-
donnée par le feu ; la houille qui Taccompagneseroit.
consumée trop vîte : le feu continuant à monter ra-pidement, une grande partie de la pierre ne seroit
pas bien calcinée, comme il arrive aux premièresqueTon tire de ce four. Le ch .ufournierquiconnoît le pro-duit ordinaire de son four 6k les accidens de Tair,
n'en retire donc alors que ce qui leur est proportionné,
6k a soin de mouiller fa houille si le feu va trop vîte..

Le vide que laisse an sommet du four la chaux
tirée par les gueules

,
se remplit aussitôtpar de nou-velles charges 6k charbonnées: mais il faut en répa-

rer auparavant la surface inégale. II y jette d'abord
une charbonnée ; puis il enfonce fa lance de quelques
pieds le long des parois du four, èk en-la saisissant
par son oeil, il s'en sert comme d'un levier aveclequel il fait effort contre le bord du four pour soule-
ver 6k retourner les pierres, qui par ce moyen se
rapprochent de Taxe 6k recomblent Tencuvementqui
s'y étoit formé. Ces efforts de la lance exigent un
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point d'appui solide aux bords de Tentonnoir qui
doit avoir été

, par cette raison, couronné de bonnes
ck sortes pierres

, pour n'être pas détruit en peu
de jours. 11 fait la même manoeuvre tout autour, èk

_
rejette même vers Taxe avec une pelle les pierres de
la bordure

, pour reformer le bombage au lieu d'en-
cuvement ; après quoi il répète la charbonnée èk les
charges de pierres alternatives jusqu'au sommet du
four, comme le premier jour.

Lorsque le tempsest calme, 6k par là très-favorable
à Tégalité de la calcination dans toutes les parties du
four, le feu s'évase davantage, 6k se déclare encore
plus tôt aux bords que vers Taxe du four : alors, au
lieu de bombage, on charge les bords de quelques
pouces plus haut que le milieu.

Depuis le moment où Ton tire la première chaux,
ce sont toujours les mêmes mouvemens à recom-
mencer, tant que le four reste allumé ; c'est-à-dire-,
tant que dure la consommation de la chaux, que Ton
soutire journellement

,
à mesure qu'elle se fabri-

que , comme on le pratique aux fourneaux, où
Ton sépare les métaux de leur minéral : aussi les
chaufourniers appellent ils ces fours à chaux , fours
coulans. On voit que l'opération a pour but ici ,
comme dans les fourneaux à briques

,
de faire

séjourner un certain degré de chaleur dans chaque
partie du four pendant un temps suffisant; 6k qu'il
faut que le feu par son intensité

, ou par sa durée
,soit proportionné à la résistance de la pierre qui

'
se calcine plus ou moins facilement, selon son vo- 1

lume 6k fa dureté ; que le chaufournier a souvent à
<

vaincre les obstacles des vents, de la pluie 6k même i

de la houille
, qui tendent tous à déranger Téqui-

i

libre nécessaire dans son four. C'est à quoi sont re- í

latifs tous ces procédés, qui sont les mêmes, ou à i

peu près, pour tous les fours que j'ai vus de ce i

genre, 6k dont je ne détaillerai pas les petites diffé-
<

rences. i

Du chommage de cesfours allumés.
<

i

Dans le cas d'uneexploitationordinaire, on ne tra- 1

vaille à ces fours à chaux ni la nuit, ni les dimanches <

èk fêtes. On en tire tous les jours la chaux, le i
matin 6k le soir

,
6k. quand le four est rechargé , il f

n'y a plus rien à y faire. Mais lorsque Ton doit passer 1

un jour entier sans en tirer, il faut disposer le four (
de façon à empêcher le feu de monter aussi vîte 1

qu'à l'ordinaire. Cette précaution consiste à jeter au i
centre de sa surface une charbonnée de deux ou trois t
poucesd'épaisseur6k de deux pieds de diamètre, que r
îe chaufournier entasse en la piétinant, quelquefois
en la mouillant, 6k qu'il recouvre d'un lit de même
épaisseur, formé des plus menus éclats de pierres;
ensuite il ferme toutes les gueules du four. L'ancien t
chaufournier dont j'ai parlé

, m'a dit à cette occa- asi.cn, qu'ayant été obligé quelquefois de suspendre cson travail, soit pour attendre de la pierre à chaux r
ou de la houille, dont il manquoit, soit par quel- I
qu'autre raison, il avoit ralenti son feu, au point cd'être douze jours entiers fans toucher au four, èk t

fans autre accident que d'avoir tout au plus cnieU
ques pieds cubes de pierres mal calcinées. II Faut
alors fermer de même les gueules du four, èk. faire
fur le total de fa surface, ce que Ton sait seulement

autour de Taxe pour le chommage d'un seul four;
c'est-à-dire, ne laisser subsister pour le feu, que le
moins d'évaporation possible fans Téteindre.

Lorsque les barreaux volans du grillage au pied,
du four, ont été une fois enlevés pour Textraction
de la chaux, il n'est plus nécessaire de reformer Ce
grillage que tous les huit ou quinze jours, pour
nettoyer le cendrier : hors ce cas, la chaux porte
fur le fond du cendrier fans aucun inconvénient.
Quand il faut remettre ces barreaux en place, le
chaufournier les chasse à coups de masse à travers la
chaux par une des gueules ,

jusqu'à ce qu'il les ait
assez enfoncés

, pour être sûr qu'ils porteront fur la
traverse de Torifice du four , ou jusqu'à ce qu'ils
sortent par la gueule opposée; èk dès qu'il a nettoyé
le cendrier, il arrache de nouveau ces barreaux.
Cetusage est meilleur que celui de construire,comme
à Valenciennesèk ailleurs,-un grillage dormant, qui
gêne souvent la chute de la chaux

,
plie sous le far-

deau des pierres, èk occasionne des dégradations au
four.

De la cendrée.

Le cendrier s'engorge de temps en temps par les
cendres de la houille qui s'y amassent, fur-tout dans
les intervalles entre les gueules, èk empêchent la
chute de la chaux. Le chaufourniermet soigneuse-
ment ces cendres à part : elles sont mêlées de beau-
coup de menus morceaux de chaux , qui, avec les
sels fixes de la houille, les rendent propres à faire
un excellent mortier suffisamment connu sous le
nom de cendrée. Comme on ne veut point en perdre,
on se sert aux grands fours d'une pelle percée de
trous à passer le bout du doigt, pour tirer la chaux
du four, 6k on en fait tomber toute la cendrée fur
un tas particulier, avant de mettre la chaux dans
les mannes pour la transporter. Cette cendrée est
estimée pour enduire les citernes, les caves, &cJ
même quoiqu'elle provienne de fours où la chaux
faite de pierres blanches est de peu de qualité , aulieu que les cendres des fours à chaux où Ton brûle
du bois, ont été reconnues ne rien valoir dans la
bâtisse. II sort des fours à la houille, à peu près une
mesure de cendrée contre deux mesures de chaux ;
6k elle se vend, en plusieurs endroits, au moins
moitié du prix de la chaux.

Des déchets fur la chaux de cesfours.

^

Les chaufourniers domestiques, qui ne travaillent
pas pour vendre la chaux, ont encore soin de trier
au sortir du four tous les morceaux qui contiennent
de la pierre non calcinée; Thabitude la leur fait con-
noître à l'oeil, 6k jamais ils ne s'yméprennentau poids*
Ils les amassentauprès du four, les arrosentd'un peud'eau, èk en retirent tous les noyaux pour les re-
mettre au four, Le plupartd'entre eux rejettent aussi

comme
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«is^irne déchet j .les roches du four, qu'ils appellent
là chaux brûlée. Dans la chaux qui se vend, on laisse

-

tg^tes ces nôn-valeurs, ainsi que celles dont le'fa-
bricant même auroit peine à se garantirj qui sont
les-veines; de bousin, ou autres matières non cal-
cìnables, qui sont souvent mêlées avec la pierre ,& qu'il seroit quelquefois trop coûteux d'en vouloir
séparer.

Par ce moyen, il n'y a pas de déchet pour les
chaufourniers marchands, fur la pierre dure qu'ils
convertissenten chaux : la toise de cette pierre leur
rend au moins un& toise de chaux en menus mor-

_
oeaux. Le déchet tombe en entier fur les gens qui
Tachetent, èk est proportionné à la bonne sol du
chaufournier, qui peut y avoir épargné plus ou
moins la houille èk ses soins. Quand on la fait faire
sous ses yeux fur les carrières, en choisissant toutes
pierres vives, èk bien nettes , èk avec une économie
bien entendue, il n'y a non plusaucun déchet : par-
tout ailleurs, èk en passant par les mains de commist
on doit compter fur une diminution de la pierre,
que j'estime d'un vingtième à un quinzième fur tou-
tes les espèces,de pierres dures que j'ai vu cal-
ciner.

Du rendage, ou produit de ces fours en chaux.

,
Lorsqu'un tel four est bien allumé, que la houille

est égale ou homogène 6k de bonne qualité
,

il peut,
par un temps favorable, produire chaque jour en
chaux de pierre dure jusqu'à la moitié de la pierre
dont il est chargé :

quelquefoisson produit ne va qu'au
tiers ; èk si la houille est de peu de force, il rend en-
core moins. Un four de 600 pieds cubes peut donc
fournir communément 1620 pieds cubes de chaux
par semaine de six jours de travail, 6k expédiebeau-
coup plus qu'aucun de ceux à grande flamme.

J'ai remarqué que les fours coniques du pays de
Liège

,
dont Tentonnoir a ordinairement quarante à

quarante-cinq pouces de diamètre par le bas, con-
somment plus de houille que ceux de la Flandre, 6k

ne rendent par jour, réductionfaite, qu'un cinquième
de ce qu'ils contiennent Cette observation

,
jointe

à la nécessité fréquente de gouverner le tirage ou
courant d'air du four, me fait croire qu'ils sont
mieux construits lorsque cet orifice inférieur n'a
qu'environ vingt-quatre pouces de diamètre.

Des hommes nécessaires à ces fours.
\

Un seulchaufournier-avecdouzeou quinzehommes,
peut conduire à-la-fois trois de ces plusgrands fours ,dont il ne fait que les charbonnées, 6k commande
toutes les autres manoeuvres ; maisil faut que la pierre
ait été toute brisée

, ou qu'il y occupe encore douze

ou quinze enfans, 6k il lui faut fur chaque four au
moins 100 mannes toujours pleines de pierre, pour
que rien ne languisse. Trois hommessuffisent en tout
pour un petit four bougeois.

Consommation de la houille pour ces fours.

, la proportion réduite entre la pierre dure 6k la
Arts & Métiers. Tome I, Partie II.

houille nécessaire pour la convertir en chaux, me
paroît être de soixante à soixante-cinq pieds cubes
de houillepar toise cubéde pierres du toise des car-
rières. Malgré Tobícuíité que tous les chaufourniers
tâchent de répandre fur cetté consommation, j'ai
reconnu que certaines pierres exigeoient jusqu'au
tiers de leur cube d'une même houille, dont d'autres
pierres ne demandoientqu'un sixième , quoique ces
deux extrêmes m'aient paru rares. Dan#les hsuil-
lières du pays de Liège èk du Hainaut, on distingue
deux qualités de houille ', dont la moindre se nomme
houilleà chaux & à briques; mais différentes épreuves
me font penser que la houille la plus active n'est pas
dangereuse au succès de la chaux, comme elle Test
dans les fourneaux à briques. Les essais de fa qua-
lité peuvent se faire d'auta'nt plus sûrement dans
chaque province par les chaufourniers , qu'il me
paroît n'y avoir rien à craindre dans ce four de
la part d'un excès de feu

, comme on le verra
plus bas.

De la dépensepourfabriquer la chaux dans ces fours.

Les prix courans en 1765 , aux fours à chaux du
Boulonnois, sont :

Pour une toise cube de pierre tirée
de la carrière

. 4 liv. 10 f.
Pour la briser en éclat 6
Pour la brouetter au four I
Pour 66 pieds cubes au plus de

houille , à 7 sou* 23 *
Pour la main-d'oeuvrede la calcina-

tion 9

Total pour une toise cube de pierres
calcinées 43 liv. 12 f.

En supposant qu'elle ne produisît que 200 pieds
cubes de bonne chaux triée , elle reviendroit à qua-
tre sous 1e pied cube.

Cette chaux fabriquée à Gravelines, Dunkerque
6k Bergues avec les mêmes matières, y coûte
environ 10 sous le pied cube

,
fans y compendre

la construction ou le loyer des fours ; 6k comme
les bois n'y sont pas au dessous de 35 liv. la corde ;
mais souvent plus chers

,
elle y reviendroit au

moins à 20 sous le pied , si on la fabriquoit à la
grande flamme.

Charges & conduites de ces fours en pierres tendres.

Si c'est en pierres tendres que Ton charge ces
fours, on peut en général les calciner en plus gros
morceaux que la pierre dure

,
6k faire les charges

plus épaisses. II se rencontre des carrières dont ta
pierre ,

quoique tendre, résiste beaucoup à la cal-
cination, lorsqu'elle est restée long temps à Tair ,
6k fur-tout au soleil. Les chaufourniers,bien moins
curieux de savoir si la chaux n'en seroit pas meil-

I leure que d'y dépenser moins de houille, ont soia
M m m
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de la mettre au four tout le plus tôt qu'Us peuvent
après son extraction de la carrière ; ou bien ils l'ar-
rosent, ainsi que le charbon, s'ils ont été obligés
de la laisser sécher. Ces fours chargés en pierres
tendres, débitent davantage

, consomment moins
de houille par rapport au volume de la pierre, èk
exigent moins de monde pour leur service.

Leur rendage.

Le moins que Ton en tire en vingt-quatre heu-
res , va à la moitié de leur charge. J'en ai suivi
quelques-uns qui contenoient chacun 540 pieds
cubes, 6k qui rendoient régulièrement 320 pieds
cubes de chaux vive par jour de douze à treize heu-
res de travail. On les poussoit, quandon le vouloit,
à en rendre 400 pieds par jour. II suffit pour cela ,si le temps est favorable, d'en tirer un peu plus par
le pied du four à chaque sois qu'on le décharge; ou
de prolonger le travail à environ quinze heures, afin
de décharger le four trois sois par jour, au lieu de
deux

,
6k il n'en coûte pas plus de houille : si le temps

est pluvieux, ou qu'il fasse beaucoup de vent, il
suffit de faire les charbonnées un peu plus fortes ; car
il se consomme plus de houille à tous les fours à
chaux par le vent & quand il pleut, que par un temps
serein 6k calme. On peut pousser de même le ren-
dage de ces fours en chaux de pierres dures ,

quand
on est pressé.

Leur consommation en houille,

La pierre tendre de la Flandre maritime, me pa-
roît exiger 40 à 45 pieds cubes de la houille du
Boulonnois

, par toise cube, pour fa calcination.
Les différens rapports que j'ai eus du Hainaut

,font monter cette proportion entre 50 6k 52 pieds
cubes de houille des fosses de Condé,quoique ceHe-
ci soit généralement reconnue beaucoup meilleure
èk de moindre consommation pour les forges que
celle du Boulonnois. Mais il est bon de remarquer
que la pierre tendre diminue dans le four beaucoup
plus que la pierre dure : il s'en rencontre que Ton
estime perdre jusqu'à un cinquième de son volume ;ensorte qu'il ne faut pas beaucoup moins de houille
pour fabriquer une toise cube de chaux de pierres
tendres, que pour une toise cube de chaux de pierres
dures. On estime même en quelques endroits qu'il
faut pour Tune 6k pour Tautre également un quartde houille , ou 54 pieds par toise de chaux.

Leur nombre d'ouvriers.

L'un des fours de 540 pieds cubes que j'ai suivis,
étoit exploité chaque année pendant huit mois partrois hommes

, y compris le chaufournier
,

èk ils
coupoient toute la pierre avec des marteauxà tran-che

, en éclats de la largeur des deux mains auplus, tout le plus mince qu'ils pouvo;ent. La car-rière fur laquelle étoit le four, étoit exploitée par
quatre autres ouvriers qui en tiroient au bourriques,
de plus de 30 pieds de profondeur, toute la pierre
necellaire pour le four ; ces mêmes quatre carriers

àidoient encore à charger toutes lés voitures quf
venoient enlever la chaux.

On fait quelquefois à ces fours dé la chaux de
pierres dures èk tendres mêlées ensemble, èk on les
sépare au sortir du four;les chaufourniersdisent que
cela ne réussit pas toujours: il est aisé de juger qu'il

en est de ces différentes qualités de pierre
, comme

je Tai remarqué de celles d'une même espèce èk de
différens volumes.

-De la chaux brûlée.
II arrive quelquefois dans les chaufours, que Ton

en retire de la chaux que Ton nomme brûlée; c'est

une pierre dure qui ne s'éteint ni à Thumidité de
Tair , ni par celle de Teau , èk qui ne fauroit opérer
la concrétion du mortier. Cela vient ou de ce qu'il
s'est trouvé dans le four des matièresvitrifiables, ou
de ce que des parties salines du bois se sont unies
avec la pierre , ou de ce que le feu a été trop poussé.
Cependant on ne remarque point que le feu de
houille , quelque soutenu qu'il soit , produise cet
effet; mais on brûle plus ordinairement la chaux en
ne Téteignant pas avec une quantité suffisante d'eau.
Six pouces cubes de chaux vive, en-pierre, exigent
dix-huit pouces cubes d'eau ,

èk forment un total,
en pâte,d'environ dix-huit pouces; Teau que Ton
ajoutera de plus surnagera. Si la chaux vive est
laissée trop long-temps à Tair avant d'être éteinte ,
ou qu'elle soit chariée de trop loin, elle fuse ou se
réduit en poussière , èk perd son gluten. La meilleure
méthode, lorsque cela est praticable, seroit d'étein-
dre la chaux près des fours, èk fort promptement.
Dans les temps d'orage, la chaux fuse plus vîte à
Tair, fans doute à cause de son humidité. La chaux

une fois bien éteinte, se conserve long-temps , mais
elle doit être couverte.

La chaux ainsi éteinte , peut recevoir plus ou
moins de fable , de ciment,de pouzzolane ,suivant
la nature de ces matières, ou selon la destination
du mortier que Ton en forme. La chaux reçoit
moins des matières plus poreuses , comme briques
ou tuiles pilées, ciment, terrasse de Hollande

,
qui

est une pierre argileuse cuite, ou une sorte de tuf
calcaire 6k calciné.

Si Ton veut que le mortier coule èk remplisse
les vides de la maçonnerie, il faut plus da chaux
èk d'eau dans le mortier. Les maçonneries en bri-
ques qui doivent résistera Teau, demandent aussi
plus de chaux 6k un mortier plus clair. Avec les
pierres dures, hors de Teau, le mortier peut être
plus épais avec moins de chaux. L'expérience locale
apprend aux ouvriers les proportions qu'iîs doivent
suivre, 6k qui dépendent beaucoup de la nature de
la chaux.

Plus on bat, boule , remue ,
agite en tout sens

le mortier , plus la chaux qui y est devient liqui-
de

,
mieux elle s'unit avec le fable , 6k moins aussi

il y faut d'eau. C'est ce travail qui fait le bon
mortier. Les anciens ne mettoient point d'eau dans
le mortier.

Les sables le plus purs font le meilleurmortier; les
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fables terreux demandent moins de chaux, & font
le plus mauvais ouvrage.
..

Si Ton fait du mortier avec la chaux èk de la
tuile ou des briques pilées, que Ton-choisisse les
mieux cuites, èk celles qui n'ont pas été à la pluie.
La pozzolane n'est qu'une calcinationdes terres par
les volcans.

Les matières qui aspirent Thumidité du mortier,
lui font perdre son gluten. C'est par cette raison
qu'il faut faire tremper les briques, mouillercertaines
pierres, inonder ou bien laver un vieuxmur que Ton
veut replâtrer, avant que d'y appliquer le mortier.

D'une espèce de chaufour.

Nous ajouterons à la description du chaux-four,
que nous venons de rapporter , une note du rédac-
teur des Arts , publiés à Neuchatel. II y a ,

dit-il,
une méthode beaucoup plus simple que je vois sui-
vre autour de moi pour faire la chaux. Elle est

- connue dans la Franche - Comté, dans le pays de
Vaud, dans le canton de Berne , dans le comté
de Neuchatel èk ailleurs.

On choisit d'abord des cailloux qui se trouvent
dans plusieurs rivières. Ils sont d'un blanc sale èk
d'une couleur matte : les ouvriers les reconnoissent
au premier coup d'oeil. Si Ton craint de se tromper,
on peut en faire Tessai en petit. On prend aussi des
pierres calcaires , très-communes dans nos monta-
fines. Le choix de Templacementpour construire le
four, est d'une grande importance. Nos ouvriers
prennent un endroit fur le penchant de quelque
colline, propre à garantir le four des vents violens
qui empêcheroient le travail. On creuse au piedde la
colline une fosse sphérique,proportionnée à la quan-
tité de chaux que Ton veut faire. On entoure cette
fosse de quartiers de rocs , propresà retenir la terre ,èk on y arrange les cailloux , de manière qu'il reste
par en bas une bouche assez grande pour allumer
le feu au dessous de cette espèce de fosse. On sou-
tient la terre avec des pieux plantés en rond 6k
liés ensemble avec des branches pliantes de quel-
que arbrisseau. On a soin de bien battre la terre
tout autour. Sur la bouche inférieure, 6k dans cette
espèce de grand panier , Ton élève les cailloux 6k
les pierres à chaux en forme 'de pyramide , obser-
vant de laisser entre les pierres assez d'espace pour
que faction du feu puisse s'étendre 6k se dévelop-
per dans toute la fournée. Les cailloux bien rangés
font recouverts d'une bonne couche de terre bien
tappée

, par-tout où Ton ne veutpas laisser des
évents. On appuie tout le tour de Tédifice avec
de grandes perches pour retenir la terre, 6k on lui
donne une forme pyramidale.

Quelques ouvriers mettent le feu par en bas, pen-
dant qu'on travaille encore à arranger le sommet
de la pyramide. D'autres préfèrent d'attendre que
tout le chaux-four soit achevé. La conduite du feu
exige de Thabileté èk de Texpérience

, pour donner
d'abord un feu vif 6k clair, pour le soutenir jusqu'à
k fin de la cuite, pour le diriger de façon qu'il

pénètre également dans toutes les parties du four-
neau. On recommande pour cet effet d'avoir du
bois bien sec , èk en suffisante quantité. Les brous-
sailles dont nos baffes montagnes sont couvertes,
sont fort propres à cet usage.' II faut encore avoir
Tattention de choisir des pierres à chaux à peu près
de la même grosseur èk d'une dureté égale

,
afin

que leur disposition soit uniforme
,

èk que la cuis-
son se fasse par-tout au même degré en n^me temps»

Après la cuisson la chaux est mise dans des ton-
neaux, èk vendue à des prix différens, suivant les
lieux.

Dans les villes, ceux qui veulent bâtir achètent
des chaufourniers la chaux qui leur est nécessaire. Ils
n'y apportentpoint tout cet appareil de grandes mé-
thodes qu'il faut rapporter,' non pour les répandre,
mais pour les simplifier.

Chaux commune &fa cuisson.

Elle est faite avec les pierres calcaires 6k les
coquilles, lorsqu'on esta portée d'en faire de grands
amas, comme dans le ressort de Tamirautéde Brest ,où , même pendant les temps des chaleurs, lorsque
la pêche des huîtres cesse par-tout ailleurs, on ne:
laisse pas de continuer , non pour le poisson qui
ne vaut plus rien, mais pour les écailles

, dont on
fait une chaux qu'on emploie à blanchir le fil èk les
toiles qui s'embarquent à Landernau pour le com-
merce d'Espagne. Cette chaux peut être très-bonne
à cet usage ; on peut aussi Temployer aux gros ou-
vrages de maçonnerie : mais il est d'expérience
qu'elle ne vaut rien à blanchir la surface des murs ,tk qu'elle s'écaille.

Lorsqu'on se sera assuré de la présence das pierres
calcaires dans une contrée

,
alors on songera à y

construire des fours à chaux. Pour cet effet, on
commencera par jeter des fondemens solides, qui
embrasseront un espace de douze pieds en carré :
on se servira pour cette maçonnerie

,
qui doit être

ferme èk solide
,

des pierres mêmes de la carrière ,si elles y sont propres ; on élèvera ensuite sur ces
fondemens la partie de Tédifice, qu'on nomme pro-
prement le four ou la tourelle. A Textérieur la tou-
relle est carrée , ce n'est qu'une continuation des
murs dont on a jeté les fondemens ; ces murs doi-
vent avoir une épaisseur capable de résister à Fac-
tion du feu qui íe doit allumer en dedans, A Tin-
téricur, la tourelle a la figure d'un sphéroïdealongé ,tronqué par ses deux extrémités. Vcyc^planche III.
La figure première montre un four à chaux an de-
hors ; èk la fig. j, le même four coupé verticalement
par fa gueule en deux parties égales ; i , 2 , 3,4,
est le sphéroïde ou la capacité du four. II a douze
pieds de hauteur

, quatre pieds 6k demi Je diamètre
au débouchement, qui est fur la plate-forme

, c'est-
à-dire à la distance de 1 à 2 ; neuf pieds au mi-
lieu , èk six pieds au fond

,
c'est-à-dire à la distance

de 3 à 4. On unit la maçonnerie des quatre pieds-
droits avec celle de la tourelle, en faisant le rem-
plissage convenable. Au centre du plancher de la

M mm ij
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tourelle 5, on pratiquera un trou d'un pied de
diamètre, qui répondra au milieu d'une petite voûte
6, de quatre pieds environ de hauteur, fur deux
pieds de largeur , ouverte des deux côtés du nord

au sud,, traversant toute la masse du bâtiment; èk

descendant au dessous du niveau du terrain de six
à sept pi ds : on appelle cette voûte Yébraisoir. Pour
avoir accès dans í'ébraisoir

, on déblaiera des deux
.côtés, à son entrée, selon une pente douce 6k une
largeur convenable, toute la terre qu'on élevra en
glacis,afin de monter au. haut, de la plate-forme. ;

Voye^ cette terre élevée en glacis, fig. première, de- \

puis le rez-de-chaussée jusqu'au haut de la plate-
forme

, a , a, a, b. A Test,'on pratiquera une petite
porte ceintrée de cinq pieds de hauteur fur deux
pieds de largeur , pour entrer dans la tourelle'.

Le four ainsi construit, il s'agit d'y arranger les
pierres qu'on se propose de convertir en chaux.
On aura de ces pierres amassées en tas autour du
four, on choisira les plus grosses 6k les plus dures

,èk Ton en formera au centre de la tourelle une
espèce de voûte sphérique de six pieds de hauteur,
laissant entre chaque pierre un petit intervalle de
deux ou trois pouces, ensorte qu'elles représentent
grossièrement les boulins ou pots d'un colombier ;
autour de cet édifice on plarera d'autres pierres, 6k
Ton continuera de remplir la tourelle ,

observant
de placer toujours les plus grosses 6k les plus dures
le plus proche du centre, 6k les plus petites 6k les
moins dures fur des circonférences plus éloignées,
& ainsi de fuite ; ensorte que les plus tendres 6k les
plus petites touchent la surface concave de la tou-
relle. On achèvera le comblement de la tourelle
avec de petites pierres de la grosseur du poing ou
environ , qui seront provenues des éclats qui se sont
faits en tirant la pierre de la carrière

, ou qu'on aura
brisées exprès avec la masse. On maçonnera ensuite
en-dehors grossièrement la porte de la tourelle

,
à

hauteur d'appui ; ensorte qu'il ne reste plus que le
passage d'une botte de bruyère,qui a ordinairement
dix-huit pouces en tout sens. On finira ce travail
par élever autour d'une partie de la circonférence
du débouchement, une espèce de mur en pierres
lèches du côté opposé au vent.

Les choses ainsi disposées, on brûlera un quar-
teron ou deux de bruyères, pour ressuyer la pierre.
Cinq ou six heures après, on commencera à chauf-
fer en règle : pour cet effet, le chaufournierdispose
avec sa fourche sur Tâtre de la tourelle, une dou-
zaine de bottes de bruyère

, ce qu'il fait fig. r; il y
met le feu

,
6k lorsqu'elles sont bien enflammées

, il
en prend une treizième qu'il place à la bouche du
four, 6k qui la remplit exactement. Le feu, poussé
par Taction de Tair extérieur qui entre par les portes
de Tébrai'o'r, 6k se porte dans la tourelle par la
lunette pratiquée au centre de son âtre

,
saisit la

bourée placée fur la bouche du four, coupe son
lien 6k l'enflamme

: alors le chauffeur la pousse dans
Tâtre avec son fourgon,Téparpille,èk en remet une
autre sons interruption de mouvement,à Tembou-

churé du four, qu'elle ferme commê lâ précédentes
Le feu atteint pareillement celle->ci, èk la délie;6k
le chauffeur avec son fourgon la pouffe pareillement
dans la tourelle, èk' Téparpille fur son âtre: il con-
tinue cètte manoeuvre- ave>c un de ses camarades
qui le relaye , pendant douze thèùres ou environ ,
jusqu'à ce qu'ils aient consumé douze à quinze cents
bottes de bruyères. On connoît que la chaux est
faite, quand il s'élève au dessus du débouchement
de la plate-forme

, un cône de feu de dix à douze
pieds de

1
haut , vif, 6k fans presque'aucun mélange

de fumée ; èk qu'en-examinant les pierres, on leur

remarque une blancheur éclatante,
Alors on laisse refroidir le four ; pour cet effet;

on monte fur la plate-forme,on étend des gaules fur
le débouchement, 6k on répand fur ces gaules quel-
ques bourées. Lorsque le four est froid

, on tire la
chaux du four; on la met dans des tonneaux sous

une voûte contiguë au four , de peur d'incendie ,
6k on la transporte par charrois aux lieux de fa des-
tination.

Observez, i°. Que quand il fait un peu de vent, que
Tair est un peu humide

,
la chaux se fait mieux que

dans les grands vents 6k par lespluies ; apparemmentla
chaleur se conserve mieux alors ,

la flamme se ré-
pand par-tout plus uniformément, ne s'élève point
au débouchement avec tant de violence, ou peut-
être même par quelqu'autre cause plus secrette.

20. Que les bourées trop vertes nuisent èk à la
cuisson èk à la qualité de la chaux.

30. Que le chauffeur doit avoir la plus grande at-
tention à élancer de la bouche du four au milieu de
Tàtre fa bourrée enflammée

,
6k de Téparpiller avec

un grand fourgon qu'on lui voit à la mainfig. $, de
dix pieds de tige de fer, ajustée à un manche de bois
de dix-huit pouces de longueur. Si plusieurs bourées
s'arrêtoient d'un même côté , il pourroitarriver que
toute une partie de la fournée se brûleroit, qu'une
autre partie ne seroit qu'à demi-cuite, 6k qu'il résul-
teroit un grand dommage pour le maître.

4°. Que le feu qu'on entretientdans le four est
très-violent ; que le soin qu'on a de boucher la bou-
che du four avec une bourée

,
le concentre 6k le

porte en haut ; qu'il blanchit le fer du fourgon en
quatre à cinq secondes ; ck qu'il écarteroitavec fra-
cas les murs du fourneau

, s'ils étoient trop légers.
50. Qu'il faut que ce feu soit poussé fans intermis-

sion , sans quoi la fournée entière seroit perdue, du
moins au témoignage de Palissi

, qui raconte que ,passant dans les Ardennes, il trouva fur son che-
min un four à chaux

.
dont l'ouvrier s'étoit endormi

au milieu de la calcination ; 6k que , comme il tra-
yailloit à son réveil à le rallumer , Palissi lui dit
qu'il brûleroit toute la forêt d'Ardennes avant que
de remettre en chaux la pierre à demi-calcinée.

6°. Que la chaux fera bien cuite, si la pierre est
devenue d'un tiers plus légère après la calcination
qu'auparavant, si elle est sonore quand on la frappe,
6k si elle bouillonne immédiatement après avoir été
arrosée ; èk qu'on Taura d'autant meilleure , que les
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pierres qu'on aura calcinées seront .dures: les an-
ciens calcinoient les fragmens de marbre , èk pre-
noient, quand il étoit question de la mêler au ci-
ment èk de Téteindre , toutes les précautions imagi-
nables.

70. Que la manière de faire la chaux que nous
venons de décrire, n'est pas la seule en usage. Au
lien de fourneaux, il y a des endroits où Ton se
contente de pratiquer des trous en terre , où Ton
arrange les pierres à calciner les unes à côté des
autres ; on y pratique une bouche èk une cheminée;
on recouvre les trous èk les pierres avec de la terre
glaise ; on allume au centre un feu qu'on entretient
sept à huit jours ; èk lorsqu'il ne sort plus ni fumée
ni vapeur , on présume que la pierre est cuite.

8°. Qu'il faut creuser un puits aux environs du
four à chaux

, 1°. pour le besoin des ouvriers; 2°.
pour la petite maçonnerie qu'on fait à Tentrée de
la tourelle ; 30. en cas d'incendie ; car il peut arri-
ver qu'un grand vent Rabatte le cône de feu fur les
bourées

, èk les enflamme.
9°. Que pour transporter la chaux dans des voi-

tures ,
il faut avoir grand soin de les bien couvrir de

bannes tendues fur des cerceaux; que les chaufour-
niers allumentdu feu avec la chaux assez commodé-
ment; ils en prennent une pierre grosse comme le
poing

,
la trempent dans Teau ; 6k quand elle com-

mence à fumer
, ils la couvrent légèrement de pous-

sière de bruyère
,

6k soufflent fur la fumée jusqu'à
ce que le feu paroisse , 6k qu'on ne fait guères de
chaux pendant Thiver.

Les qualités essentielles de la chaux sont d'être
pesante , qu'elle fume commeun pot de terre cuite

,ck qu'en la détrempant avec de Teau , la fumée qui
s'en exhale soit épaisse, cks'élèveen haut avec promp-
titude. Ce phénomène d'effervescence que présente
la chaux , dépend de ce que la pierre à chaux , dans
fa calcination , ayant perdu Teau qu'elle contenoit,
s'en saisit avidement lorsqu'on vient à Téteindre
en la mêlant avec de Teau , d'où naît nécessaire-
ment la chaleur.

De la manière d'éteindre la chaux.

L'usageordinaire d'éteindre la chaux en France, est
d'avoir deuxbassins ; l'un tout-à-faithors de terre, 6k à
environ deux pieds 6k demi d'élévation, est destiné
à éteindre la chaux ; l'autre ,

creusé dans la terre à
.environ six pieds plus ou moins de profondeur , est
destiné à la recevoir lorsqu'elle est éteinte. Le pre-
mier sert à retenir les corps étrangers qui auroient
pu se rencontrer dans la chaux vive , 6k à ne laisser
passer dans le second que ce qui doit y être reçu.
Pour cet effet, on a soin de pratiquer ,

non-seule-
ment dans le passage qui communiquede l'un à l'au-
tre , une grille pour retenir toutes les parties gros-
sières

, mais encore de tenir le fondde ce bassin plus
élevé du côté du passage ; afin que ces corps étran-
gers demeurent dans l'endroit le plus bas

,
èkne puis-

sent couler dans le second bassin. Ces précautions
une fois prises, on nettoiera bien le premiîr qu'on

fermera hermétiquement dans fa circonférence
, 6k

que Ton emplirad'eau èk de chaux en même temps.
11 faut prendre garde de mettre trop ou trop peu
d'eau ; car le trop la noie 6k en diminue la force ,èk le trop peu la brûle

,
dissout ses parties èk la

réduit en cendres.Ceci fait , on la tourmentera à
force de bras avec le rabot, pendant quelque temps
à diverses reprises ; après quoi on la laissera couler
d'elle même dans le second bassin, enjouvrant la
communication de l'un à l'autre

,
èk la remuant

toujours jusqu'à ce que le bassin soit vidé ; ensuite
on refermera le passage

, èk on recommencera l'o-
pération jusqu'à ce que le second bassin soit plein.

La chaux ainsi éteinte
, on la laissera refroidir

quelquesjours
, après lesquelson pourraTemployer.

Quelques-uns prétendent que c'est-là le moment de
Temployer,parce que ses sels n'ayant pas eu le temps
de s'évaporer

, elle en est par conséquentmeilleure.
Mais fi on vouloit la conserver

, il faudroit avoir
soin de la couvrir de bon sable d'environ un pied
ou deux d'épaisseur : alors elle pourroit se garder
deux ou trois ans fans perdre fa qualité.

II arrive quelquefois que Ton trouve dans la chaux
éteinte des parties dures 6k pierreuses

,
qu'on appelle

biscuits ou recuits , qui ne font d'aucun usage
, 6k

qui pour cela sont mis à part pour en tenir compte
au marchand. Ces biscuits ne sont autre chose que
des pierres qui ont été mal cuites

,
le feu n'ayant

pas été entretenu également dans le fourneau ; c'est
pour cela que Vitruve 6k Palladio prétendent que
la chaux qui a demeuré deux ou trois ans dans le
bassin

,
est beaucoup meilleure ; 6k leur raison est

que , s'il se rencontre des morceaux qui aient été
moins cuits que les autres , ils ont eu le temps de
s'éteindre 6k de se détremper comme les autres. Mais
Palladio en excepte celle de Padoue

,
qu'il faut,

dit-il
, employer aussitôt après fa fusion : car si on

la garde , elle se brûle 6k se consomme de ma-
nière qu'elle devient entièrernent inutile.

La manière que les anciens pratiquoient pour
éteindre la chaux , étoit de faire usage seulement
d'un bassin creusé dans la terre, qu'ils remplissoient
de chaux , 6k qu'ils couvroient ensuite de sable, jus-
qu'à deux pieds d'épaisseur ; ils Taspergeoient en-
suite d'eau

,
6k Tentretenoient toujour» abreuvée

,de manière que la chaux qui étoit dessous pouvoit
se dissoudre fans se brûler , ce qui auroit très-bien
pu arriver fans cette précaution. La chaux 'ainsi
éteinte

, ils la laissoient, comme nous Tavons dit
,deux ou trois ans dans la terre avant que de Tem-

ployer ; 6k au bout de ce temps , cette matière
devenoit très-blanche

,
6k se convertissoit en une

masse à-peu-près comme de la glaise , mais si grasse
6k si glutineuse, qu'on n'en pouvoit tirer le rabot
qu'avec beaucoup de peine

,
6k faisoit un mortier

d'un excellent usage pour les enduits ou pour les
ouvrages en stuc. Si pendant l'espace de ce temps
on s'appercevoit que le fable se fendoit dans fa su-
perficie

,
6k ouvroit un passage à la fumée, on avoit

soinaussitôt de refermer les fentes avec d'autre fable.



4.62 CAR CA R

Autre manière d'éteindre la chaux.

11 saut d'abord commencer , comme nous Tavons

dit ci-dessus , par avoir deux bassins, l'un plus élevé

que l'autre, mais tous deux bien pavés 6k revêtus
de maçonnerie bien enduite dans leur circonférence.
On remplira ensuite le bassin supérieur , de chaux

que Ton éteindra , 6k que Ton fera couler dans
l'autrecomme à l'ordinaire. Lorsque tout y sera passé,

on jettera dessus autant d'eau qu'on en a employé

pour Téteindre ,
qu'on broiera bien avec le rabot,

6k qu'on laissera ensuite reposer pendant vingt-quatre
heures , ce qui lui donnera le temps de se rasseoir,
après lequel on la trouvera couverte d'une quan-
tité d'eau verdâtre qui contiendra presque tous ses

sels, 6k qu'on aura soin de mettre dans des ton-
neaux ; puis on ôtera la chaux qui se trouvera au
fond du bassin , 6k qui ne sera plus bonne à rien :
ensuite on éteindra de la nouvelle chaux dans le bas-
sin supérieur ; èk au lieu de se servir d'eau ordinaire,
on prendra celle que Ton avoit versée dans les ton-
neaux , èk on fera couler à l'ordinairela chaux dans
l'autre bassin. Cette préparation la rend fans doute
beaucoup meilleure ,

puisqu'elle contient alors deux
fois plus de sel qu'auparavant. S'il s'agissoit d'un ou-
vrage de quelqu'importancefait dans Teau , on pour-
roit la rendre encore meilleure , en recommençant
l'opération une seconde fois èk une troisième s'il
étoit nécessaire ; mais la chaux qui resteroit dans le
bassin cette seconde èk cette troisième fois

, ne se-
roit pas si dépourvue de sels , qu'elle ne pût encore
servir dans les fondations ,

dans le massif des gros
murs

,
ou à quelqu'autre ouvrage de peu d'impor-

tance.A la vérité, il en coûtera pour cela beaucoup
plus de temps èk de peine ; mais il ne doit point
être question d'économie lorsqu'il s'agit de certains
ouvrages qui ont besoin d'être faits avec beaucoup
de précaution.Ainsi, comme dit M. Belidor, faut-il
que parce que Ton est dans un pays où les maté-
riaux sont mauvais , on ne puisse jamais fa;re de
bonne maçonnerie ,

puisque l'art peut corriger la

nature par une infinité de moyens ?

II faut encore remarquer que toutes les eaux ne
font pas propres à éteindre la chaux ; celles de ri-
vière èk de source sont les plus convenables : celle
de puits peut cependant être d'un bon usage , mais
il ne faut pas s'en servir fans Tavoir laissée séjourner
pendant quelque temps à Tair, pour lui ôter fa pre-
mière fraîcheur qui ne manqueroit pas fans cela de
resserrer les pores de la chaux , èk de lui ôter son
activité. 11 faut fur-tout éviter de se servir d'eau bour-
beuse èk croupie ,

étant composée d'une infinité de
corps étrangers capables de diminuer beaucoup les
qualités de la chaux. Quelques-uns prétendent que
Teau de la mer n'est pas propre à éteindre la chaux

,
ou Test très-peu , parce qu'étant salée , le mortier
fait de cette chaux seroit difficile à sécher. D'autres
au contraire prétendent qu'elle contribue à faire de
bonne chaux

, pourvu que cette dernière soit forte
tk grasse , parce que les sels dontelle est composée,

quoique de différente nature , concourentà la coa-
gulation du mortier ; au lieu qu'étant foible , ses
sels détruisent ceux de la chaux comme leur étànt
infé^eurs. '

Quant à Temploi de la chaux dans la maçonnerie,
voici la méthode que Philibert de Lorme prescrit.
A massez dans une fosse la quantitéde chaux que vous
croyez devoir employer ; couvrez-laégalementpar-
tout d'un pied ou deux de bon fable ; jettez de Teau
fur ce fable, autant qu'il-en faut pour qu'il soit suf-
fisamment abreuvé , 6k que la chaux qui est dessous
puisse fuser fans se brûler : si le fable se fend , èk
donne passage à la fumée

, recouvrez aussitôt les cre-
vasses ; cela fait, laissez reposer deux ou trois ans ;
au bout de ce temps vousaurezunematière blanche,
douce, grasse, èk d'un usage admirable , tant pour
la maçonnerie que pour le stuc.

Les particuliers ne pouvant prendre tant de pré-
cautions , il seroit à souhaiter que ceux qui veulent
bâtir trouvassent de la chaux toute préparée , èk
vieille, èk quequelqu'un se chargeâtde ce commerce.
Quand on veut avoir du mortier incontinent, on
pratique un petit bassin en terre ; on en creuse au
dessous dans le voisinage un plus grand ; on met
dans le petit la chaux qu'on veut employer ; on Tar-
rose d'eau fans crainte de la noyer : s'il y avoit à
craindre , ce seroit de la brûler en ne Thumectant
pas assez. On la fait boire à force de bras avec le
rabot : quand elle est liquideèk bien délayée , on 1a
fait couler dans le grand bassin par une rigole ; on
la tire de-là pour la mêler au fable , èk la mettre au
mortier On met j ou \ de fable fur un tiers ou\ de chaux mesurée vive. Vitruve prescrit l'épreuve
suivante , pour s'assurer si la chaux est bien éteintet
Si on y rencontredes grumeaux ou parties solides ,elle n'est pas encore bonne , elle n'est pas bien
éteinte ; si elle en sort nette , elle n'est pas assez
abreuvée. Nous venons d'exposer ce qu'il y a de
méchaniqueà savoir sur la cuisson de la chaux com-
mune , c'est au chimiste à examiner les caractères,
les propriétés généralesèk particulièresde cette subs-
tance.

Voici Texplication suivie des planches qui servent
à Tintelligence des travaux du chaufournier. Les pro-
cédés de cet art en seront plus clairs , étant expo-
sés en partie par les gravures mêmes, après avoir
été expliqués dans le discours.

Planche1, fig. i ,
plan à vue d'oiseau d'un moyen

four à cône renversé
,

élevé en rase campagne: on
a supprimé une partie de sa rampe A.

fig. 2 , plan du four coupé au niveau du cen-
drier , pour faire voir le tracé de ses maçonneries.

A
, rampe pour monter fur la plate-forme.

D , D, D , galeries voûtées pour arriver aux
gueules.

F , F, F , gueules du four.
G

, le cendrier.
R

, revêtement du four.
Fig. 3 , élévationde ce four prise en face de l'une

de ses gueules.
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T, plate-formedu four pratiquée autour de Ten-

tonnoir , 6k plus grande à proportion que le four
est plus élevé.

A, rampe douce pour monter fur la plate-forme.
Fig. 4 , profil ou coupe verticale de ce four pas-

sant par une de ses gueules avec fa galerie d'entrée,
suivant la ligne T V des figures 1

èk 2.
B, bords supérieursdu cône renversé du four.
C, bords inférieurs de cet entonnoir.
D, galerie voûtée pour arriver aux gueules.
FF, gueules du four.

.-
G, cendrier ou foyer cylindrique.
R, R, revêtemens.
Fig. 4 bis. f, petite perche que le maçon dresse

au centre du four, pour y attacher une règle tour-
nante qui sert à lui régler le talus intérieur de Ten-
tonnoir.

a, règle fixée par deux clous fur deux autres rè-
gles.

b, b , règles qui portent chacune un collet de fer
mince.

c , c , collets passés dans la perche èk soutenus à
hauteur convenable , au moyen de deux anneaux
ou consoles d d.

Fig. r, plan détaillé du pied de ce four coupé au
niveau des ceîntres de ses trois gueules, pour faire
voir la construction de son grillage.

E , barre de fer scellée dans la maçonnerie à
Thorizon inférieur de Tentonnoir , à peu près suivant
son diamètre.
f, f,f, f, barreaux volans avec lesquels le chau-

fournier forme à volonté le grillage.
Fig. 6, lance du chaufournier avec laquelle il

plonge entre les pierres dont le four est chargé ; c'est

une barre de fer de 7 à 8 pieds de long , pointue
par un bout , èk tournée en anneau. II convient que
le chaufournier ait une autre lance de 4 à 5 pieds
seulement de longueur pour s'en servir lorsqu'il ne
s'agit qu-e de retourner les pierres de la surface du
four.

Fig. 7, élévation de la gueule du four.-

e, barre qui traverse la gueule.
i , autre barre qui porte le ceintre de cette

gueule. -
h

,
h ,

gonds de la porte de tôle dont il convient
de fermer les gueules du four.

Fig. 8 , coupe verticale du four prise suivant la
ligne a b du plan.

A,A, A, galeriecirculaireautourdu pied du four.
B , galerie rampante par laquelle on descend au

pied du four.
c, d, galerie rampante plus étroite que la pré-

cédente. Cette seconde galerie ne sert que pour la
circulation de Tair dans le souterrain : on Touvre ou
on la ferme plus ou moins, selonque Ton veut don-
ner plus ou moins de tirage au feu du four.

D
,

magasin où Ton dépose la chaux fabriquée.
Z, le cendrier./, /, f, grillage formé de trois barres fixes qui

gênent souvent le tirage de la chaux.

Fig. 9 ,
plan d'un four à chaux creusé dans un

tertre. Le plan est pris au niveau du grillage.
Planche II, fig.

1 , vue d'un four à chaux en de-
hors, èk par un de ses angles.

a , a, a, b , terre élevée en glacis depuis le
rez-de-chausséejusqu'au haut de la plate-forme.

Fig. 2 , vue du four à chaux en dehors èk de face.
Fig. 3 èk 4 ,

deux coupes horizontales du four à
chaux ; Tune prise à la hauteur de Tâtre, l'autre
fur l'ouverture supérieure du four.

Fig. e, coupe verticale du four par le milieu de
sa gueule , où Ton voit la forme intérieure du four ,la disposition des pierres calcaires , la manière de
chauffer le four

, avec un ouvrier qui travaille.
1,2, 3, 4,5, est la sphéroïde ou capacité du

four.
6, petite voûte traversant toute la masse du bâ-

timent.
La planche III a été expliquée suffisamment ci-

devant, page 459.
Du commerce de la chaux.

La chaux se vend au muid, contenant douze sep»
tiers

, le septier deux mines , èk la mine deux
minots, dont chacun contient un pied cube. On
la mesure encore par futailles, dont chacune con-
tient quatre pieds cubes : il en faut douze pour unmuid, dont six sont mesurés combles, èk les autres
rases.

Mais communément la chaux se vend èk se me-sure à Paris au boisseau ; le boisseau se divise en
quatre quarts , èk chaque quart contient quatre li-
trons. II faut trois boisseaux de chaux pour faire unminot, les quarante-huit minots faisant le muid;
ensorte qu'il saut cent quarante-quatre boisseaux
pour faire un muid de chaux.

Les jurés mesureurs 6k porteurs de chaux, qui,'
avant leur suppression en 1719, étoient au nombre
de deux mesureurs, deux contrôleurs 6k trois por-
teurs, 6k que redit de septembre de la même année
a réduitsà deux mesureurs,contrôleurs 6k porteurs,doivent empêcher qu'ilne soit exposé en vente au-

. cune chaux qui ne soit bonne 6k loyale , 6k que le
prix n'en ait été fixé par le prévôt des marchands:
ils sont tenus d'avertir les acheteurs de la taxe ,

de
tenir la main à ce qu'elle soit exécutée, 6k de dénon-
cer les contraventions, sous peine d'interdiction: ils
ne doivent point eux-mêmes faire commerce de
la chaux. Leurs droits sont de quinze sous par muid
de chaux , composé de quarante-huitminots,.6k pourles mesures au dessous à proportion.

La chaux ne peut être déchargéeà Paris que dans
les pets de fa destination

, sous peine d'amende
,
à

moins d'une permission expressedu prévôt des mar-
chands 6k échevins.

La chaux paie de droits d'entrée en France dix
sous le tonneau, contenant deux queues, 6k huit sous
de sortie

,
suivant le taris de 1664. La sortie du

royaumeest défenduepar tes provinces de Norman-
die èk de Bretagne, par arrêt du 24 avril 1736.
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VOCABULAIRE de l'Art du Chaufournier. : \ ,

JJISCUIT; parties dures èk pierreuses qui se ren-
contrent quelquefois dans la chaux éteinte.

CENDRÉE ; cendre des fours à chaux qui s'ex-
ploitent au feu de houille.

CHARBONNÉE ; c'est le lit de charbon renfermé

entre deux lits de pierre à chaux , dans les fours
où le feu se fait avec du charbon.

CHARGE; lit de pierre entre deux charbonnées.
CHAUDIÈRE; partie du four au dessus du cen-

drier.
CHAUFOUR; four à chaux. On donne encore le

même nom au magasin où Ton serre la pierre à cal-
ciner , le bois destiné à cette opération, 6k la chaux
quand elle est faite.

CHAUFOURNIER; ouvrier qui fait la chaux.
CHAUX ; pierre calcinée par le feu

,
qui s'échauffe

avec Teau, 6k qui se lie fortement au fable.
CHAUX AIGRE; celle qui ne foisonne pas, 6k

qui n'est pas grasse.
CHAUX ÂPRE, chaux faite avec la pierre noire

èk coquillère des environsde Metz
,
Thionville èk

Jjitsche en Lorraine : c'est Tefpèce de chaux qui se
durcit le plus vite èk plus sort ; mais elle n'est pas
de garde : il faut Temployer sept ou huit jours au
plus tard après qu'elle a été fabriquée.

CHAUX BRÛLÉE ; chaux éteinte avec moins d'eau
qu'il ne lui en falloit pour la bien dissoudre.

Les chaufourniers appellent aussi improprement
chaux brûlées les roches du four qu'ils disent ne se
point éteindre à Teau, 6k y surnager en morceaux:
préjugésd'ouvriers,comme Ta prouvéM.Fourcroy
de Ramecourt.

CHAUX COULÉE
,

chaux que Ton a éteinte dans
un bassin de bois, 6k fait couler dans une fosse pour
en séparer les parties non calcinées.Cette préparation
de la chaux est estimée des architectes ; mais je ne fais
si l'abondance d'eau nécessaire pour faire couler la
chaux en lait, èk qui excède de beaucoup la por-
tion que la nature lui a proportionnée,ne pourroit
pas dissoudre une partie de fa vertu , qui ensuite
s'imbiberoit dans les terres de la fosse avec cette
eau surabondante, 6k seroit autant d'enlevé à la so-
lidité des mortiers.

CHAUX ÉTEINTE; celle qui a été détrempée ou
fondue avec de Teau.

CHAUX ÉTEINTE PAR DÉFAILLANCE ; celle qui
a été réduite en poussière par Thumidité èk Taction
de Tair.

CHAUX ÉTOUFFÉE; chaux que Ton a éteinte avec
de Teau

, après lavoir couverte d'une couche de
fable qui, en laissant arriver Teau fur la chaux

, em-
pêche la fumée de la chaux de s'évaporer pendant
son extinction. Les architectes font grand cas de cette
façon d'éteindre la chaux.

CHAUX FUSÉE, celle qui , n'ayant point été
éteinte, a été exposée à Tair, 6k dont le* sels ck
ks esprits se. sont évaporés.

CHAUX GARDÉE; comme la chaux ne se gardé
point vive , parce qu'elle tombe toujours en pous-
sière en peu de temps à Thumidité de Tàir,èk qu'alors
elle est éteinte, la chaux gardée estde la chaux éteinte
avec de Teau

,
èk que Ton a conservée en pâte dans

des fosses bien recouvertes contre les gelées.
CHAUX GRASSE; on appelle ainsi la chaux èn

pâte, qui ne laisse appercevoir aucuns grains òu
grumeaux , 6k qui ressemble à du beurre par fa
finesse.

CHAUX RETOURNÉE ; c'est une préparationpar-
ticulière que Ton donne à la chaux âpre de Lorraine
pour Temployer.

CHAUX VIVE; celle qui s'échauffe en lui donnant
de Teau.

DRESSÉES ; couches de pierres dans les fours cy-
lindriques

, où Ton brûle du charbon de bois.
EBRAISOÌR; voûte pratiquée dans toute lalargeur

des fours à chaux, au dessous du niveau du terrain,
pour y mettre le bois ou le charbon.

C'est aussi une espèce de pelle de fer dont on
se sert pour tirer la braise des fourneaux, quand on
veut en diminuer le feu

, ou conserver la braise qui
s'y consumeroit sans effet : on emploie aussi le
même instrument à attiser les bois, dont la flamme
se réveille quand on en détache les charbons.

ECREVISSES; pierres calcinables qui ont pris au
feu une couleurrouge qu'elles conservent, mais qui,
faute d'assez de feu

, ne se sont pas calcinées.
EMBRASEMENT DU FOUR ; premier feu qui fait

suer le four à chaux èk toute la charge.
ENTONNOIR ; partie du four à chaux.
ENTRÉE DU FOURNEAU ; voûte pratiquée dans

les fours à chaux.
ESCOUPE ; pelle de fer propre aux fours à chaux.
FOISONNEMENT; c'est le renflement du volume

de la chaux
,

lorsqu'elle passe de Tétat de chaux-vive
à celle de chaux réduite en pâte.'

FOURS COULANS; on nomme ainsi les fours à
chaux dont le feu ne s'éteint point tant que dure
la fabrication de la chaux, mais desquels on la tire
par le pied du four à mesure qu'elle se fabrique, enrechargeant d'autant le four par son sommet.

FOYER ; partie du four à chaux où s'allume le
premier feu.

FUSER ; ce terme se dit de la chaux calcinée qui
se réduit en poussière.

GOULETTES; pierres plates dont on garnit le
fond des fours à chaux où Ton brûle du charbon
de bois.

GUEULE ; ouverture du four à chaux par laquelle
on peut communiquer à son pied.

LAIT DE CHAUX; c'est la chaux détrempée clair,
qui ressemble à du lait, dont on se sert pour blanchir
les murs 6k les plafonds.

LANCE ; c'est une barre de fer de sept à huit pieds
de long, avec laquelle le chaufournier plonge entre

^ les
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les pierres dont le four à chaux est chargé. Elle est
Eoîntue par un bout 6k tournée en anneaupar l'autre
out, que Ton nomme ail de la lance. II convient

que le chaufournier en ait une autre de quatre à
cinq pieds seulement de longueur , pour s|en servir
lorsqu'il ne s'agit que de retourner les pierres de la
surface du four.

LIT ; ce terme se dit d'une couche de charbons,
de pierres, &c.

MANNES ; paniers d'osier dont se servent les chau-
fournierspour mesurer la chaux, èk transporterleurs
matériaux.

- MARRONS: on appelle ainsi les pierres sortant du
four à chaux sans avoir été calcinées, quoique le
pourtour de la pierre Tait été.

NOYAUX; se dit de mêmé des pierres mal cal-
cinées.

OEIL DE LA LANCE ; anneau qui est à un bout de
la lance du chaufournier.

PORTE-FEU; c'est le canal par lequel on enflamme
le pied de quelques fours à chaux.

RABLE ; outil de la forme d'un râteau de fer fans
dents, servant à retirer la braise ou la cendre de
quelques fours à chaux.

RECUIRE tA PIERRE ; c'est la faire suer èk dessé-
cher avant de presser le feu.

RECUITS ; ce sont des parties pierreuses qu'on
trouve quelquefoisdans la chaux mal calcinée.

RENDAGB; c'est le produit journalier d'un four
coulant, ou toujours allumé.

RESSUYER; c'est faire éprouver une chaleur
moyenne à la pierre à chaux pour en ôter toute Thu-
midité , avant de la chauffer en règle. *

R í G A u x ; espèce de noyaux causés dans les
pierres par une mauvaise calcination.

ROCHE ; massif plus ou moins gros de plusieurs
pierres, qui dans le feu se sont unies les unes avec
les autres.

ROLLE; espèce de fourgon au même usage que
le rable.

TIRAGE; ce tejme se dit d'un four qui tire bien
Tair, èk dont le feu est toujours animé.

II se dit encore de faction de tirer la chaux qui
est faite.

TISONNIER ; outil des fours à chaux.
TOURELLE; nom donné dans quelques pays au

four élevé pour cuire la chaux.

C A R T I E R. ( Art du )

J_/ANsla description de .cet art, nous croyons
devoir nous borner aux simples détails de la fabri-
cation des cartesà jouer. Nous ne nous occuperons
donc point ici des jeux dans lesquels ces cartes sont
employées: les règles de cesjeux èk Tappréciation des
avantages èk des désavantages de chacun d'eux se

trouveront dans la partie mathématique. Nous
croyons cependant devoir faire précéder Texposi-
tion des procédés de l'art, de quelques anecdotes
historiques sor l'origine des jeux de cartes , èk fur
l'invention das cartes : c'est le père Menestrier

,
jé-

suite
, qui nous fournira ces anecdotes, que nous

tirons de fa bibliothèque curieuse 6* instructive.

ANECDOTES historiques fur l'origine des cartes.

Le père Menestrier, après avoir remarqué que
les jeux sont utiles, soit pour délasser, soit même
pour instruire ; que la création du monde a été pourÏÊtre suprême une espèce de jeu ; que ceux qui
montroient chez les Romains les premiers élémens
s'appeloient Ludi Magistri; que Jésus-Christmême n'a
pas dédaigné de parler des jeux des enfans : il dis-
tribue les jeux en jeux de hasard, comme les dés ;
en jeux d'esprit, comme les échecs; èk en jeux de
bafard èk d'esprit, comme les CARTES. Cependant
ce qui dérange la classification du père Menestrier,
est qu'il y a des jeux de cartes qui sont de pur
hasard.

Arts & Métiers. Tome I. Partie II.

Selon le même auteur, il ne paroît aucun vestige
de cartes à jouer avant Tannée 1392,que CharlesVI
tomba en phrénésie. Le jeu de cartes a dû être peu
commun avant l'invention de la gravure en bois, à
cause de la dépense que la peinture des cartes eût
occasionnée. Le P. Menestrier ajoute q«e les Alle-
mands , qui eurent les premiers des gravures en
bois, gravèrent aussi les premiers des moules de
cartes , qu'ils chargèrent de figures extravagantes :
d'autres prétendent encore que l'impression des car-
tes est un des premiers pas qu'on ait fait vers l'im-
pression en caractères

, gravés fur des planches de
bois, èk citent à ce sujet les premiers essais d'impri-
merie faits à Harlem

,
èk ceux qu'on voit dans la

bibliothèqueBodleyane. Ils pensent que Ton se se-
roit plutôt apperçu de cette ancienne origine de Tim-
primerie, si l'on eût considéré que les grandeslettres
de nos manuscrits de 900 ans, paroissent avoir été
faites par des enlumineurs.

On a voulu par le jeu de cartes, dit le P. Me-
nestrier

,
donner une image de la vie paisible, ainsi

que par le jeu des échecs, beaucoup plus ancien,
on en a voulu donner une de la guerre. On trouve
dans le jeu des cartes les quatre états de la vie ;
le coeur représente les gens d'église ou de choeur,
espèce de rébus ; le pique , les gens de guerre ; le
trèfle, les laboureurs ; èk les carreaux , les bourgeois,
dont les maisons sont ordinairement carrelées. Voilà
une oiigine èk des allusions bien ridicules. On lit

Nnn
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dans le P. Ménestriir que les Espagnols ontTepre-
fenté les mêmes choses par d'autres noms. Les qua-
tre rois, David, Alexandre, César, Charlemagne,

tsont des emblèmes des quatre grandes Monarchies,
Juive, Grecque, Romaine èk Allemande.Les quatre
dames,Rachel, Judith,Pallasèk Argine, anagramme
de regina ( car il n'y a jamais eu de reine appelée
Argine ) expriment les quatre manières de régner,
par la piété, par la beauté, par la sagesse 6k par le
droit de la naissance. Enfin les valets représentoient
les fervans d'armes. Le nom de valet, qui s'est avili
depuis, ne se donnoit alors qu'à des vassaux de
grands seigneurs, ou à de jeunes gentilshommes
qui n'étoient pas encore chevaliers.

Les Italiens ont reçu le jeu de cartes les derniers.
Ce qui pourroit faire soupçonner que ce jeu a pris
naissance en France, ce sont les fleurs de lis qu'on
a toujours remarquées fur lis habits de toutes les
figures en carte. LaHire,nom qu'on voit au bas du
valet de coeur, pourroit avoir été Tinventeur des
cartes, 6k s'être fait compagnonà'Heííor 6k à'Hogier
le Danois, qui sont les valets de carreau 6k de pique,
comme il semble que le cartier se soit réservé le valet
de trèfle pour lui donner son nom. Voye^ l'art. JEU,
Bibl. Cur. èk instruct. pag. 168.

NOTIONS préliminaires".

Les cartes àjouer sont de petits feuillets de carton
minces èk lissés, ordinairement blancs d'un côté, èk
peints de l'autre de différentes figures. Les ouvriers
cartiersdistinguentces figures en têtes èk enpoints; les
têtes comprennent les Rois, les Dames , les Valets :
les points sous quatre formes différentes

,
sont les

coeurs, les carreaux, les trèfles èk les piques, depuis
le n°. i, qu'on nomme as, jusqu'au n°. 10 , qui est
la plus haute carte des points. Les coeurs èk les
carreaux soîit peints en rouge : les trèfles èk les piques
en noir. L'affemblage des dix cartes de points avec
un roi, une dame èk un valet de chacune des quatre
figures

, coeur, carreau, trèfle èk pique, forme le jeu
entier; c'est le je u le plus nombreuxèk le plus complet:
il y a beaucoup d'autres assortimens moins nom-
breux dont nous aurons occasion de parler par la
fuite, èk qui forment d'autresjeux.

En fabriquant les cartes , on ne fauroit trop y
apporter de foins 6k d'attentions pour que leurs dé-
fauts ne compromettent pas les intérêts des joueurs.
Voici donc les qualités qu'on exige des cartes pour
qu'elles soient parfaites : í 0. Tenvers ou le dos des
cartes doit être d'un blanc bien égal 6k exempt de
toutes taches ; car la moindre tache remarquable fur
ìì dos d'une carte peut la faire reconnoître.

2°. Les cartesdoivent avoir une certaine épaisseur,
parce que li elles étoient minces à certain point 6k
transparentes, on pourroit appercevoir les points à
travers lorsqu'elles se présentent contre le jour.

3°. II faut que les cartes soient fermes, coulantes ,èk exactement de la même grandeur; car, fans cesqualités, on ne pourroit, ni les battre, ni les mêler
4omme il convient.

4». Enfin, lés couleurs doivent être tranchantes
de manière à être reconnues fur le champ.

Par la fuite des procédés de l'art que l'on va
décrire aussi succinctement qu'il sera possible

, les
cartiers fabricans sont parvenus à remplir toutes
ces conditions, èk néanmoins le travail de la main-
d'oeuvre s'expédie de manière que le prix des cartes
se maintient toujours à un taux fort modique.

ART. I. DES PAPIERS avec lesquels on fabrique les

cartes.

On emploie dans la fabrication des cartes trois
sortes de papiers ; savoir , le papier trace , qu'on
appelle aussi main-brune; le papier aupot ; èk le papier
cartier. Ces trois espèces de papiers sont fabriqués
dans les mêmes dimensions ; c'est-à-dire , que les
feuilles ont 14 pouces de longueur, fur 11 pouces
èk demi de largeur.

Le papier trace, ou main-brune, est un papier de
la dernière qualité : la pâte grise dont il est composé

a deux avantages : le premier, d'ôter toute trans-
parence aux cartons , au milieu desquels il se trouve
collé ; le second, de prendre bien la colle dans la
fabrique, ce qui rend les cartons fermes èk solides.
On fabrique ce papier de deux sortes, relativement
à la quantité de pâte qui entre dans fa composition.
L'une est mince , èk l'autre est forte ou étoffée : on
fait usage de la main-brune mince dans la fabrication
des cartes où il entre quatre feuilles de papier ,c'est- à - dire

,
deux main -

brunes collées Tune fur
l'autre avec le papier au pot d'un côté èk le cartier
de l'autre : on se sert de la main-bruneforte, lorsque
les cartes ne sont composées que de trois feuilles de
papier : on évite cependant de faire usage de main-
brune sorte , quand on emploie des cartiers fins,
parce que le cartier fin découvreU main-brune forte,
c'est

-
à - dire , qu'elle devient sensible à travers le

papier cartier fin. En général, on a remarqué que les
cartes étoient plus solides èk plus sonnantes lors-
qu'elles étoient fabriquéesavec deux feuilles de main-
brune mince, que lorsqu'on n'y employoit qu'une
seule feuille de main-bruneforte.

Le papier au pot est fabriqué avec une pâte
moyenne , èk on le colle fort peu dans la papeterie,
parce qu'il doit servir à l'impression des traits des
figures : de même

, pour que la peinture des cou-
leurs dont sont enluminées les têtes èk les points se
détache sensiblement du fond, il est nécessaire que
ce papier aitun certain degré de blancheur : au reste,
depuis Tétablissement du droit fur les cartes, ce sont
les régisseurs généraux qui font fabriquer le papier
au pot pour leur compte èk qui le fournissent aux
cartiers. Chaque feuille porte la marque de vingt
fleurs-de-lis,distribuées également fur la forme, de
façon qu'il s'en trouve une pour chaque carte.

Dans quelques manufactures de cartes, on em-
ploie une espèce inférieurede papierau pot qui entre
dans Tintérieur de la carte, èk qui se colle d'un côté
à la main-brune, èk de l'autre au cartier : on fait cette
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Combinaison lorsque le papier cartier est d'unepâte
fcelle & transparente ; car pour lors, fans Tinter-
position du' papier au pot, le cartier découvriroit,
la main-brune qui se rendroit sensible à travers le
cartier : ce qui donneroità ce cartier un ton grisâtre
& mêmeproduiroit des taches variées qui nuiroient
•u beau blanc du dos des cartes'superfines.

Le papier cartier se fabrique avec des pâtes de la
Eiremière èk de la seconde qualité. L'on a soin surc-
oût qu'elles soient bien pures èk exemptes de brocs,

de pitons èk d'ordures. Comme ce papier est destiné
à former le dos de la carte, lamojndre défectuosité
de ce genre occasionneroit beaucoup de déchets ;c'est pour les mêmes raisons qu'il doit être fabriqué
avec une forme dont la verjure ne soit

, ni tropfrosse, ni trop fine, èk ouvré bien également. Voyez
JAPETERIE. II faut éviter de lui donner aussi uneteinte de bleu, par la difficulté de la rendre bien

égale,non-feulementdanstoutes les rames èk dans les
mains d'une même rame, mais encore dans toutesles feuilles, èk même fur les deux faces d'une même
feuille , défaut affez fréquent. C'est pour éviter
Jes clarièresqu'y causeroient les filigranes des en-seignes, qu'on n'y met aucune marque, pas même
le nom du fabricant. Enfin, on a Tattention de distri-
buer les feuilles dapapier cartier par rames , fans les
Íilier, parce que l'impression du pli causeroit dans
es cartons des fronces èk des rides, qui seroient

sort sensibles fur le dos des cartes.
On pourroit exiger des fabricans les mêmes

attentions dans la préparationdes deux autres sortes
de papier dont nous venons de faire attention ; onéviteroit beaucoup d'inconvéniens , & fur-tout la
Êremière opération du cartier, qui consisteà déplier

1 main-brune & à la rompre, c'est-à-dire, à ouvrir
chaque main, èk effacer, le plus qu'il est possible,
l'impression du pli fur la totalité des feuilles. On y
parvient en appuyant les doigts le long du dos du
pli , & en rapprochant en même temps les deux
extrémités des mains. Quand l'impression du pli est
trop forte pour céder à cette opération, on a recoursà un couteau de bois qu'on fait glisser fur les dos :nais je le répète, il seroit bien plus convenable de
tirer la main - brune des papeteries toute ouverte,
comme le papier cartier ; on sopprimeroit cette opé-
ration , qui ne fait jamais bien disparaître le pli ;souvent même la colle & la presse n'en détruisent
pas entièrement la marque.

Lorsque les mains de main - brune sont bien ou-
vertes , on fait le triage des feuilles, qu'on distingue
Tur-tout quant à leur épaisseur différente, èk Ton met
scrupuleusement à part les feuilles minces èk les
feuilles étoffées ou fortes, pour servir dans les cir-
fonslances où elles conviendront le mieux.

ART. IL De MÉLACE des différenspapiers.

Les cartes sont composées, comme nous Tavons
dit, de trois sortes de papiers collés ensemble, sui-
vant deux systèmes de combinaison différente : ou

bîe-n on réunît irois feuilles your former les cartons,
ou bien on en réunit quatre ; on conçoit que dans
ces deux cas ,

il faut varier le mêlage de chaque sorte
de papier qui doit précéder l'opération de la colle:
outre cela, il y a certaines fabriques où l'on colle
en une feule fois , èk d'autres où Ton cMIe à deux
fois ; ce qui doit entraîner des dispositions diflérentes
dans Tarrangement des feuilles.

Nous ne suivrons pas tous ces détails de com*
binaisons très - variables

, nous nous bornerons à
indiquer les meilleurs procédés èk les plus communs;
èk comme la méthode de coller à- la- fois les trois
papiers a de grands inconvéniens, nous n'en par-
ierons pas : nous supposerons donc qu'on cojle à
deux fois.

Lor.que les cartons doivent être composés de
trois feuilles de papier, on mêle dans cet ordre ; on
pose fur la planche une feuille de main-brune; puis
deux feuilles de cartier ; ensuite deux feuilles de

I main-brune;enfin, deux feuilles de cartier ,
ainsi de

fuite jusqu'à la fin du tas , qui se termine par une
feuille de main-brune.

Lorsque les cartons sont composés de quatre
feuilles, il y a deux cas : ou bien Ton forme Tin-
térieur du carton de deux main-brunes minces, oubien on réunit une feuille de main-brune avec une
feuille de papier au pot commun, pour le même
objet.

Dans le premier cas, voici Tordre qu'on fuit pour
le mélage i on prend deux feuilles de main-brune
qu'on met dos contre dos ; fur ces deux feuilles, on
en place deux autres aussi dos contre dos ; mais il
faut que ces deux dernières débordent les deux pre-mières, soit par un bout, soit par l'autre, d'environ
deux doigts. On appelle dos d'une feuille de papier.,
comme de main-brune ou de papier au pot, lá face
d'une feuille pliée en main, qui est à Textérieur de
la main; èk la face de la même feuille qui est dans
Tintérieur, se nomme ventre. Dans le second cas,
on pose une feuille de main-brune èk une feuille de
papier au pot ; on continue toujours dans le mêm»
ordre , èk Ton fait déborder alternativement deux
feuilles par un bout èk deux feuilles par un autre ;
ceci donne au colleur la facilité de lever les feuilles
deux à deux à mesure qu'il applique la colle.

Voilà le premier mêlage,qu'on appelle mêlage en
gris ; nous verrons par la fuite ce qui concerne le
second, qu'on appelle mêlage en ouvrage, lorsque nous
aurons décrit les opérations qui le précèdent.

En tout mêlage , on a pour but d'offrir au
colleur, dans les tas qu'il doit coller

,
chaque espèce

de papier, précisément à la place qu'elle doit occuper,
dans les cartons.
ART. III.Du PREMIER COLLAGE, & de la prépa-

ration de la colle.

L'ordre du travail nous conduit à parler du col-
lage

,
èk par conséquent à détaillertout ce qui con-

cerne la préparution èk la cuisson de la colle : elle
se fait dans un atelier particulier, meublé comme 0»Nnn ij.
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le voit {planche I, fig. 7 èk 8, èk pi. TV, (tg. 1. )

,
d'une grande chaudière montée sur un fourneau
dont on a la coupe, {mêmeplanchefig. G); à côté
est la presse, fig. 2. Elle est composéede deux ju-
melles ou montans, d'un écrou qui sert de traverse

en haut pour assujettir les deux jumelles
,

d'une vis
qui doit avoir ses pas assez fins pour que la pression

en soit plus sorte : dans le carré de la tête de la vis

entre un long levier qui sert à la faire tourner ; on
emploie même, fur la fin du pressage , le secours
d'un cabestan : enfin, la tête de la vis porte unsom-
mier qui glisse entre les deux jumelles.On voit dans
les fig. A, B, C, D, les différens aspects de la plate-
forme de la presse; 6k dans les fig. F. & F, les ais
ou plateaux qui servent au collage 6k au pressage
des différens tas de papiers : si vous ajoutez à cela
un grand baquet rond, fig. L; un tamis H, garni
d?une sorte toile de crin assez claire ; un porte-tamisI ;
une cuiller à colle, K ; un balai pour brasser la cuve ,
un balai Je crin pour faire passer la colle par les

jours de la toile du tamis, èk qu'on nommepinceau ;
enfin, une brosse

,
planche VI, fig. p , d'un pied de

longueur fur cinq poucesde largeur ,
garnie de soies

de langlier, longues de cinq pouces 6k bien souples.
Vous aurez tous les ustensiles qui garnissent râte-
lier de la colle 6k du collage.

Pour faire la colle, on fuit plusieurs méthodes
qu'il n'est pas besoin de détailler ici. Nous n'indi-
querons que celle qui nous paroît adoptée par les
meilleurs fabríqnans. On met dans vingt seaux d'eau
deux boisseaux de fleur de farine, 6k trente livres
d'amidon. Pendant que Teau chauffe dans la chau-
dière , on délaie séparément la farine 6k Tamidon
avec de Teau tiède, de manièrequ'il ne reste aucun
pâton, aucun grumeau qui ne soit bien délayé. Lors-
que Teau de la chaudière est prête à bouiilir, on
y verse la farine 6k Tamidon; èk à mesure un ou-
vrier brasse avec le balai toute la liqueur, afin que
la farine 6k Tamidon se mêlent ensemble, 6k qu'il
ne s'attache rien au fond de la chaudière qui puisse
brûler. On entretient ainsi la matière de la colle au
petit bouillon, en remuant de temps en temps jus-
qu'à ce qu'on reconnoisse à Todeur qu'elle est cuite
suffisamment. Oh essaie aussi avec les doigts, 6k
Ton juge de son degré de cuisson par la difficulté
qu'on a de séparer les doigts entre lesquels on a
pris une petite quantité de bouillon de colle.

Lorsqu'on s'est assuré par tous ces signes que la
colle est cuite, on la tire de la chaudière 6k on la
dépose dans des baquets où Ton a soin de là re-
rnuer de temps en temps avec des spatules de bois

,jusqu'à ce qu'elle soit entièrement refroidie; de peur,
disent les ouvriers, qu'elle ne s'étouffe 6k ne tourne
en eau. C'est pour cela que, dans lés grandes cha-
leurs

, on réitère cette opération plus souvent que
pendant les temps d'une températuremodérée.

Le lendemain de la cuisson de la colle, on hpaffè
au tamis, planche IV, fig. H. En Ta remuant avec
un gros pinceau, elle traverse la toile du tamis, 6k
acquiert par-là une plus grande division, èk une

p*îus grande facilité de pénétrer dans les pore>'du
papier; èk d'ailleurs,.les impuretés qui peuvent,s'y
trouver, restent fur le tatn'rs.

La colle ainsi cuite èk préparée, peut se garder
quinze jours èk même trois semaines pendant Thiver^

pourvu qu'on la préserve de lá gelée : en été on ne
la conserve guère que huit jours au plus.

Maintenant que tout est préparépour le collage ,
nous allons en détailler toutes les manipulations»
Le colleur est debout devant une table sor laquelle
est un ais ou plateau, planche IV , figure F; a
côté de lui, fur la gauche, est un tas de feuilles-

de papier mêlées, ainsi que nous Tavons expliqué
ci-devant; à droite éft le baquet de colle, fig. L..
Il- commence par prendre Ta première feuille du tas-
èk la met fur le plateau, de manière que le grand
côté de la feuille soit parallèle au bord de la table.;,
ensuite il trempe la brosse dans la colle-èk Tap-
plique au centre de la feuille, d'où it la conduit
à Tangle du haut à droite, èk de-là par la diagonale
à Tangle opposé du bas à gauche. 11 ramène fá
brosse au centre ,

d'où Tayant menée-à- Tangle du
haut de la feuille à gauche , il parcourt Tintervallë
de cet angle à celui du bas à droite; èk comme iL
est nécessaire que toute la superficie de la feuille soit
bien uniformément èk également imbibée de-colle,
le colleur promène sept à huit fois fa brosse fur la
feuille toujours à peu près dàns- le même ordte.
Après que la première feuille est bien encollée, H

prend deux feuilles au tas èk il les place fur cette
feuille

,
de manière qu'elles ne débordent pas ; puis

il encolle la feuille de dessus
,

èk la recouvre de
deux autres feuilles prises de fuite dans le tas : par
cer arrangement, il y a successivementdeux sur-
faces de feuilles contiguës imprégnées dèr colle èk

par conséquent collées ensemble, pendant que les
deux autres faces aussi contiguës n'ayant point reçn
de collé

, ne peuvent contracter aucune union. Tant
que le tas du mêlage fournit, le colleur enlève tou-
jours deux feuilles qu'il pose fur celle qu'il a encollée,
èk il finit le tas en posant, une seule feuille qui reste
toujours;

II est aisé de saisir les raisons de'toute cette ma-
noeuvre qu'on fuit continuellement dans les premiers
collages : on appelle étresse deux feuilles collées ainsi
ensemble. Dans les cartons à quatre feuilles, l'étresse
est composée de deux feuilles de main brune, ou
d'une feuille de main-brune èk d'une feuille de papier
au pot commun". Dans les cartons à trois feuilles,
Yétresse est" le résultat de la réunion (Tune feuille de
main-brune-6k d'une feuille de cartier

,
èk pour lors

on encolle successivementune feuille de main-brune
èk une feuille de papier cartier.

Quand on a formé un tas d'une rame ou d'une
rame èk demie, c'est-à-dire

,.
qu'on a collé 250 ou

37< êtresses, on-porte ce tas sous là presse toujours
fur le plateau où il a été collé. On recouvre ce tas
avec un sort carton , èk un plateau semblable à celui
du dessous. Après cela on fait agir la presse. Par
son action, la colle, dom une des feuilles est chargée,
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ifciètre intimement dans la feuille qui la touche ,& le collage devientpar-là très-égal èk très-solide.
On ne met fous la presse qu'une rame ou une

ime"& demie, parce que la pression doit être
forte pour faire sortir toute la colle qui n'est pas
nécessaire à l'union des deux feuilles, èk que cette
union se fasse fans aucune soufflure.
Onaencoreuneattentionquiestbien essentiellepour

le succèsde Teffet de la presse, c'estdepresser d'abord
doucement & par intervalle. Car le papier qui est
moite de colle, pourroit s'ouvrir èk s'écraser si Ton
ne ménageoit pas Taction de la presse ; mais dès que
la colle commence à sortir par les borduresdu tas,
on pressé fortement èk avec le treuil, èk ce qu'il y
a de colle surabondante," est- chassé au dehors èk
suinte par toutes les faces du tas.

On laisse le tas sous la presse jusqu'à ce que le
colleur ait formé un nouveau tas pareil au premier ,
ce qui exige environ une heure. Alors il retire de
presse le premier tas, èk y substitue le second : un
ouvrier ne peut guère coller par jour plus de r 4 à
15 tas, èk il faut pour eela qu'il soit secondé par un
compagnon qui Taide à presser, qui torche, pique
ck étende les étresses : opérations dont nous allons
parler.
ART. IV. DE L'ÉTENDAGE& du séchage des étresses.

A peine les tas sont sortis de presse qu'on les
torche, c'est-à-dire qu'on enlève les bavuresde colle,
que Taction de la preste a fait sortir entre les feuilles :
cette opération s'exécute avec un prceau trempé
dans de Teau froide. On a reconnu que Tapplication
de Teau froide

,
fait que la colle n'adhère plus aux

bordures des feuilles
,

6k qu'elle s'en détache aisé-
ment. On a soin aussi que les poils du pinceau soient
fort doux : car un frottement trop rude produiroit
un mauvais effet fur les bords des feuilles , en les
ouvrant 6k occasionnant un décollage.

Quand les étresses sont torchées, on les pique ;
te qui s'exécute avec un poinçon {pi.I,fig. 2 ), dont
la pointe n'a qu'un pouce de longueur, 6k ne peut
percer que dix a douze étresses à-la-sois. Outre cela
le manche est un cylindre coupé net 6k plat à l'ex-
trémité

, au milieu de laquelle la tige du poinçon est
fixée. Cette extrémité venant à porter fur Tétreffe

,fait que la pointe ne pénètre que de fa longueur.
On a Tattentiond'enfoncer le poinçonà environ un
travers de doigt du bord des étresses

, pour que
le trou soit placé convenablement 6k fans aucun
des inconvéniens qu'on éprouve , lorsqu'il est ou
trop éloigné ou trop près du bord. A mesure qu'on
pique les étresses, on en enlève des paquets de
quatre à cinq ,

6k Ton passe dans le trou du poinçon
une épingle, planche VI, fig. r; c'est un fil de laiton
de la longueur 6k de la grosseur des épingles ordi-
naires

, dont la tête est garnie d'un morceau de par-
chemin plié en quatre ou d'un morceau de peau ,èk qu'on courbe vers la moitié de fa longueur ,de manière qu'il puisse faire la fonction de crochet :
comme la garniture de la tête de l'épingle est fort

large, elle arrête les feuilles d'étresse fans les dé-
chirer ; èk comme le fil de laiton est recuit, il se
plie aisément par le bout en crochet , lorsque le
corps de Tépingle est introduit dans le trou du pa-
quet des étresses. Le piqueur Compose de tous ces
paquets garnis d'épingles courbées en forme de cro-
chet èk qu'on nomme doubles, un nouveau tas qu'il

porte à l'ètendoir, lorsqu'il est suffisamment épais.
On voit {plancheI, fig. 1.

) un de ces piquets sus-
pendus à une corde par son épingle.

Les cartiers choisissent pour étendre les étresses,"
les parties des logemens qu'ils occupent les plus
propres à les sécher aussi promptement qu'il est pof
íible : ils disposent pour cela les chambres les plus
aérées ; ils les percent de plusieurs fenêtres

,
afin

que Tair circule librement tout autour des paquets
á'êtreffes. Ils garnissent ces fenêtres de bons volets
pour les fermer au besoin. Enfin, on y tend des
cordes à 18 pouces environ les unes des autres ,auxquelles on suspend les étresses. Souvent les car-
tiers se servent pour étendre leurs étresses, de ga-
leries basses ou de corridors où Tair circule bien ,èk où la chaleur n'est pas trop vive en été; ce qui
ménage le séchage comme il convient. Mais pendant
l'hiver ou dans les temps un peu froids èk humides-,
on est obligé de chauffer li salle de l'ètendoir parti-
culier avec des poêles, parce que les étresses ne poud-
roient pas séclïer sans cela

, ou seroient trop de
temps à sécher; ce qui nuit à la solidité du collage.
D'un autre côté

,
le feu des poêlesa souventl'incon-

vénient de manger la colle èk de faire froncer les
étresses.

Dans les beaux temps d'été on étend in jour, èk
le lendemain on tire de l'ètendoir les étresses-, parce
qu'elles sont suffisamment sèches. L'été est la saison la
plus favorable pour cette partie du travail des car-
tiers : ceux qui entendent leurs intérêts èk qui sont
en état de faire des avances ,

collent 6k sont sécher
Tété la quantité de carrons qu'ils doivent fabriquer
en cartes pendant l'hiver ,

sauf à profiter en hiver
des intervalles de beaux temps favorables à la dessi-
cation.

Lorsque les étresses sonssuffisamment sèches èk
bien sonores, on les abat, c'est-à-dire, qu'on les
détache des cordes de l'ètendoir. Cette opération
s'exécute facilement èk pomptement, au moyen de
la construction des épingles faites de laiton recuis.
L'ouvrier saisit les paquets des étresses par le bas à
poignée; èk en tirant à soi, les épingles se redressent,
la courbure du woehet disparoît entièrement: ensuite
il dipin^le : en saisissant la tête des épingles, il les
retire des étresses 6k les jette dans une boîte;.enfiiv,
il forme de nouveaux tas avec les- doubles.

Comme toutes ces étresses dont on a formé des
paquets sont collées les unes aux autres! par les bor-
dures , il est nécessaire de les séparer. Pour cela,,
l'ouvrier chargé c'u détail de l'ètendoir, entr'ouvpe
un coin de là bordure en en déchirant une partie ,
6k par l'ouverture il introduit un coupoir ou cou-
teau de bois {planche VI, figure s ) entre chaque-
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étresse

,
& achèved'entr'ouvrirtoutes les bordures,

èk sépare entièrement les étresses qui n'adhéroient
effectivementque par ces extrémités II fait la même
opération fur les cinq à six étresses qui forment une
main.

fAprès qu'on a séparé les étresses, on les livre à
des femmes qui les visitent èk qui enlèvent, avec de
petits couteaux pointus {pi VI, fig. x), les b'oc<

,
les ordures, les sables, èk les autres corps étrangers
qu'elles rencontrent à la surface des étresses : on leur
recommande surtout de ne pas trop évider le pa-
pier en détachant les ordures, parce que le creux
seroit sensible sur les cartes.

ART. V. Du TREMPAGE & du moulage du papier
au pot.

jusqu'à présent nous n'avons parlé que du mêlage
des papiers 6k du premier collage. II n'a été question
dans tous les détails précédens , que de la formation
des étresses composées , ou de deux feuilles de main-
brunes, ou d'une feuille de main-brune èk d'une
feuille de pot commun; ou bien enfin, d'une feuille
de main-brune èk d'une feuille de cartier.

II ne reste donc plus qu'à compléter les cartons qui
doivent former les cartes ; mais comme dans tous
ces différens cas, il est nécessaire d'aiouter à ces
cartons une feuille de papier au pot, fur lequel se

trouvent figurés les têtes èk les points, il importe
beaucoup de faire voir en quel état doit être ce pa-
pier , avant d'entrer dans la composition de ces
cartons pour les compléter. Les cartes , en tant que
représentant des têtes , sont des estampes enluminées
où toutes les figures sont faites à deux fois : c'est-à-
dire, que les contours èk les principaux traits sont
d'abord imprimés en noir, èk que les vides sont rem-
plis par la fuite en couleur au moyen des patrons :
or, il est visible que le papier au pot ne peut rece-
voir l'impressiondes traits ck des contours des figures

propres à guider l'opération des enluminures , s'il
est collé aux étresses 6k qu'il fasse partie d'uncarton
épais 6k solide : il faut donc qu'on Timprime avant
de le coller. Mais d'un autre côté, il pourra recevoir
avantageusement les enluminures après qu'il aura
été collé : voyons donc maintenant toutes ces opé-
rations dans Tordre qu'elles doivent avoir.

Les planches ou moules qui servent à l'impression
des contours 6k des premiers traits des figures fur
le papier au pot, sont ou en bois ou en cuivre :
èk ce qui forme les traits est en relief, 6k les espaces
qui doivent rester en blanc, sont creusés profondé-
ment dans le bois ou dans le cuivre. Les noms des
figures en toutes lettres y sont aussi en relies; sa-
voir ALEXANDRE,pour le roi de trèfle : DAVID,
pour le roi de pique, &c. Au bas de toutes ces têtes
íe trouve aussi en relief, le nom du fabriquant,
comme MANDROU , RAISIN

,
&c. Le valet de trèfle

n'a pas de nom particulier, mais comme il porte à
une main Tenseigne du cartier èk son adresse, èk
qu'il a à ses pieds le nom de la généralité où les cartes
ont été fabriquées, comme G,D, PARW : pour in-

diquer la généralitéde Paris, tous ces différensdetaîl»
sont en relief dans le moule du valet de trèfle.

Quant AUX points, coeur, carreau, pique, trèfle i
qui sont au haut des mêmes cartes en figures , i(
n'y a que les traits qui encadrent ces points, qui
soient marqués sor les moules. Depuis rétablissement
de Timoôt furies cartes, il est défendu aux maîtres
cartiers d'avoir chez eux aucun moule, ni d'imprimer
les traits des figures, ls sont obligés d'aller faire leurs'
impressions au bureau de la régie, où Ton a établir
à cette intention des moules qui servent à tous les
maîtres cartiers : on a gravé seulementsur des piètes
de rapport qu'on peut adapter aux moules, le nom
des fabricants èk leurs enseignes ; c'est ce que Ton
appelle bluteau.

Ces moules sont de différentes grandeurs, sui-
vant le nombre des figures renfermées dans une.
feuille de papier au pot: dans certaines généralités,
ces feuilles en contiennent vingt-quatre èk même
trente. Mais l'usage ordinaire de la généralité de
Paris 6k de TAlface où il s'enfabrique une très-grande
quantité , est de ne placer que vingt cartes soit de
têtes, soit de points, dans Tétendue de la feuille du
papier au pot ; èk nous allons raisonner sur ce
pied-là.

D'après cette combinaison, les figures sont distri-
buées fur les moules à quatre de hauteur fur cinqj
de largeur. Voyez {planche1, fig. f. ) l'un des deux
moulesqui serventà l'impression des douzefigures adop-
tées

, par un usage ordinaire, dans les jeux : on y a
figuré les contours & les traits des têtes , à savoir
des deux rois èk des deux dames de coeur èk de
carreau : des deux rois èk des deux dames de trèfle
èk de pique ; enfin, des valets de trèfle èk de pique.
L'autre moulequ'on a cru devoir supprimer dans les
figures, comme inutile à Tintelligence des procédés
de l'art, renferme les traits des deux valets rouges,
& contient dix valets de coeur & dix valets de car-
reau. La raisonqui a déterminé à distribuerles figures
des têtes sor deux moules différens, c'est que l'on
enluminede cinq couleurs les figures contenues dans
le premier moule; savoir

,
le rouge, le bleu, le jaune ,le gris èk le noir : au lieu que les figures renfermées

dans le second moule , ne reçoivent que les quatre
premières couleurs

, parce que Ton supprime le noir
dans Tenluminure des deux valets rouges. Au moyen
de cette distribution des figures en deux moules,
on imprime cinq feuilles de rois èk dames des deux
couleurs , èk de valets noirs contre une feuille de
valets rouges, èk Ton a une quantité suffisante pour
compléter dix jeux.

II n'est plus question maintenant que de donner
la compositionde Yencre ou de la couleur noire avec
laquelle oh imprime les traits des figures dont nous
venons de parler. Ce procédé est fort simple : on
délaie dans la même colle dont on se sert pour coller
les cartons, une certaine quantité de noir de fumée ,èk on laisse digérer quelque temps ce mélange : il y
a des cartiers qui ajoutent du fiel de boeuf, dans
Tintention de rendre ce noir plus coulant ; mais en
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fsêraí, plus le noir de fumée reste de temps dans

colle, plus H y a de temps qu'il a reçu fa prépa-
ration , & meilleur il est pour l'impression. II y a des
cartiers qui gardent un pied de noir trois ou quatre
ans, èk qui s'en trouvent bien.

U Testeàdécrire une préparationqu'il faut donner
au papier pour qu'il prenne mieux l'impression des
traits. Cette préparationconsiste à le moitir, c'est-
à-dire , à le tremper dans Teau comme celui qu'on
emploie à l'impression.

-
L'ouvrier chargé de cette préparation du papier

mu pot, place à fa droite fur une table un baquet
plein d'eau, & à fa gauche le papier au pot qu'il
veut moitir : il prend six à sept feuilles de ce papier ;il les passe dans Teau, èk les pose fur un ais qui est
devant lui ; ensuite il prend-même nombre de feuilles
sèches qu'il place fur les feuilles mouillées-, èk fur
celles-ci cinqou six autres qu'il a trempées de même,
& ainsi de fuite jusqu'à ce qu'il ait épuisé tout le tas
par des additions successivesde feuilles sèches èk de
feuilles mouillées ; enfin , il porte le tout sous la
presse, èk en la faisant agir doucement, il sait péné-
trer Teau également, tant dans les feuilles sèches
que dans les feuilles qui ont été trempées ; èk pour
que tout le tas soit bien également pénétré d'eau,
& propre à recevoir les impressions du moule, on
le laisse sous presse pendant six heures au moins. Le
plus souvent on moitit la veille toute la quantité de
papierqu'on se propose de mouler le lendemain.

Pour mouler, l'ouvrier commence par assujettir le
moule sur quatre pieds qui entrent dans des trous
pratiqués à la table fur laquelle on moule : les deux
pieds qui sont du côté de l'ouvrier, sont plus hauts
que les deux autres.

II a devant lui un pot plein de noir , où il prend
avec un pinceau de quoi garnir la surface d'une
pierre ; puis il passe une brosse fur cette pierre
pour qu'elle se charge également de la couleur
noire , 6k Tapplique aussitôt sor le moule ; ensuite il
étend adroitement sur ce moule une feuille de papier
au pot toute moite , èk avec un frotton qu'il passe
plusieurs sois fur le papier, il fait qu'il adhère exac-
tement à toutes les parties en relief du moule ; par
ces manoeuvres, tous les traits se trouvent imprimés
fur le papier au pot ; en un mot , ce papier est
moulé. ì^efrotton

, qui fait ici la fonction de la presse
d'imprimerie, est une espèce de balle composée de
plusieurs lisièresou d'un tissu de crin roulés de ma-
nière que la face qu'on applique fur le papier en soit
plate èk unie, èk que le haut, par où l'ouvrier la
saisit, ait la forme d'un sphéroïde alongé : on peut
voir le frotton ( pi. III, fig. 13. )

On humecte de temps en temps le frotton avec
«n peu d'huile, pour qu'il n'adhère pas à la feuille
qu'il presse

, èk qu'il ne la déchire pas ; on évite
aussiavec soin d'employerdans le moulage une colle
trop chargée de noir, ou d'en mettre fur le moule
nne couche trop épaisse ; car alors l'impression des
traits est sujette à contre-marquer quand on met les
cartons fous la presse lorsqu'on a collé en ouvrage ;

ce que les ouvriers appellent baiser ; èk d'ailleurs le
noir trop épais est également sujet à s'étendre sous
la lisse.

ART. VI. SECOND MÊLAGE & second collage.

Maintenant que le papier au pot a reçu l'impres-
sion des traits des figures, il peut entrer dans la
composition des cartons qu'il est question de com-
pléter par le second collage. On se prépare à cette
opération comme au premier collage, en mêlant les
papier èk cartons suivant des combinaisons diffé-
rentes , lorsqu'on doit faire des cartes de trois ou de
quatre feuilles.

L'opération dij mêlage pour les cartes composées
de trois feuilles, est très-simple. Comme par le prer
mier collage on a réuni une feuille de cartier avec
une feuille de main brune, il ne reste plus pour
rendre le carton complet qu'à y ajouter la feuille
de papier au pot, moulée pour les têtes, ou bien en
blanc pour les points.

Dans ce cas, l'ouvrier place à fa droite un tas
àrétresses,composéeschacune d'une feuille de main-»
brune , èk d'une feuille de cartier : ces étresses sont
ordinairement doubles, parceque Ton a eu soin lors
du féparage, au sortir de l'ètendoir

,
d'en laisser deux

unies ensemble, de manière que les deux feuilles de
cartier se touchassent, èk fussent renfermées au mi-
lieu des deux cartons , pour être conservéespropres
èk fans taches,pendant les différentes manipulations
qu'ils subissent.

Le même ouvrier place à sa gauche un tas de
papier au pot, èk pour mêler il pose devant lui
d'abord une feuille de papier au pot, ayant soin de
mettre dessous l'impression des traits ; ensuite uni
carton double

, puis deux feuilles de papier au pot;
èk si ce sont des têtes, les traits des figures doivent
être au-dedans des deux feuilles: il continue ainsi à
mêler dans cet ordre , jusqu'à ce qu'il ait formé un
tas d'environ quatre rames, èk il finit par une feuille
de pot, dont les traits sont dessus. U est aise de
voir maintenant comment, après cette disposition
préliminaire

, s'éxecute le collage.
L'ouvrier pose sor un ais devant lui la première

feuille de papier au pot, les traits dessous : il en-
colle cette feuille en promenant la brosse chargée de
colle, comme nous l'avons dit lorsque nous avons
parlé du premier collage : il pose ensuite dessus un
carton double, dont il encolle la feuille supérieure,
qui est de main-brune, èk pose dessus deux feuilles
de papier au pot, dont il encolle la feuille supérieurej
èk ainsi de fuite pour toute la distributiondes feuilles
èk cartons qui composent les deux tas. Lorsque le
tas des cartons 6k des papiers collés est suffisamment
épais, on le porte sous la presse, qui par son action
achève de rendre le collage plus solide èk plus intime.
Après que les cartons orrt séjourné sous la presse
environ une heure

, on les en tire ; on les pique, on
les épingle, on les étend, on les abat, comme on Ta
expliqué ci-devant à Tarticle du premier collage.

Le mêlage pour les cartes des petits jeux com,-
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poséesde quatre feuilles, striait à deux sois, d'abord

en blanc , puis en étresses.
Pour mêler en blanc, l'ouvrier place deux rames

de cartier à droite ,.èk à gauche deux rames dépôt
blanc ou moulé : il prendd'abord une feuille de pot,
qu'il place devant lui, il pose dessus deux feuilles
de cartier, puis fur celles-ci deux feuilles de pot ,
ensuite fur ces dernières deux feuilles de cartier ,
èk toujours le cartier èk le pot se distribuent dans
le même ordre, jusqu'à ce que les tas soient épuisés:
èk le mêlage se termine ainsi qu'on la commencé
par une feuille de pot. II faut observer que dans le
nouveau tas, les feuilles sont disposées de manière
qu'elles débordent de deux en deux alternative-
ment fur chacun des grands côtés.

Quand on a mêlé en blanc on mêle en étresses. Pour
cela, l'ouvrier met à fa gauche le tas des papiers
mêlés en blanc , èk à fa droite un tas d'étresses : il
enlève la première feuille de pot, èk la place devant
lui; il met dessus une étresse: fur cette étresse deux
feuilles de cartier, qu'il recouvre d'une étresse; èk
fur cette étresse, il met deux feuilles de papier au
pot, èk ainsi de fuite. L'on voit clairementque par
cette distribution , chaque étresse se trouve entre
une feuille de papier au pot èk une feuille de car-
tier. On a soin dans ce nouveau tas de faire déborder
les feuilles de cartier èk celles de pot deux à deux

,ainsi que les étresses par les grands côtés, pour fa-
ciliter le travail du colleur.

Après ces différentes préparations des mêlages,
on colle en ouvrage.Cette opération s'exécute comme
le collage en feuille. L'ouvrier pose devant lui fur un
ais une feuille de papier au pot, qu'il charge de
colle;il la recouvre d'une étreffe, dent il encolle la
face supérieure; il place dessus deux feuilles de car-
tier,dont il encolle la feuille supérieure,puis place
une étresse qu'il charge de colle par dessus,6k ensuite
deux feuilles de pot, dont il encolle la feuille supé-
rieure

,
6k ainsi de suite, toujours suivant Tordre qui

a été observé dans le mêlage, comme on Ta vu : c'est
ainsi que les tas se trouvent collés en ouvrage. On
voit par ces détails, que les cartons qui doivent for-
mer les cartes font complets par ['assemblage exact
des quatre feuilles

,
dont deux sont de main-brune,

recouvertes d'un côté par une feuille de papier au
pot blanc ou moulé, 6k de l'autre par une feuille de
papier certier.

A mesure que le collage s'exécute ,on porte tous
ces tas à la presse, où ils demeurent chacun une
heure ; ensuite on les en retire, on sépare les cartons
de deux en deux, on les pique, on les épingle pour
les étendre, 6k on les abat quand ils sont bien secs.
On a foin, comme nous Tavons déja dit, de con-
server toujours les cartons doubles pendant toutes
ces opérations : avec un peu d'attention on doit s'ap-
perceveirque les deux feuilles de cartier se trouvent
appliquées Tune contre l'autre, au milieu du nouveau
carton double, 6k que le pot est en-dehors. Par ce
moyen ,1a dessication 6k toutes les autres opérations
s'exécutent fans que le papier cartier soit exposé à

être taché ou à perdre de sa blancheur, II faut se ie£j>

souvenir que le cartier fait le dos de la carte , ÒX

le pot le dedans.

ART. VII. DE LA PEINTURE des têtes & dei
points.

Nous allons décrire maintenant tout ce qui con-
cerne la peinture ou enluminure des cartes, après que
nous aurons traité de la composition des couleurs ,
6k de la préparation des patrons.

Toutes les couleurs destinées pour les enluminu-
res , sont de simples couleurs en détrempe, c'est-
à-dire

, que les matières colorantes ne sont délayées
que par des substances solubles dans Teau , comme
les colles animales ou végétales, 6k les gommes,
qui leur donnent une certaine consistance , bien
propre à fixer 6k à terminer les contours des parties
peintes. L'on va voir que toutes les couleurs qu'on
emploieà enluminerou à peindre les cartes,sont pré»
parées suivant ces principes.

Pour faire la couleur jaune, on pile deux livres
de graine d'Avignon, on ymêle un quarteron d'alun
réduit en poudre, 6k dissous dans six pintes d'eau;
quand ce mélange a été gardé un certain temps, on
en exprime le suc à travers une toile, èk la liqueur
qui en sort peut être employée fur le champ : quel-
quefois on abrège l'opération en faisant bouillir la
graine d'Avignon avec Talun, èk Ton exprime sur
le champ le suc de la décoction,qui peut être em-
ployé pour enluminer aussitôt qu'il est exprimé.

Le rouge se fait avec le cinabre broyé èk délayé
dans Teau, èk mêlé à une suffisante quantité de colle
végétale.

Le noir se prépare, comme nous Tavons déja dit-,'

avec du noir de fumée èk de la colle ordinaire : on
laisse digérer ce mélange pendantcinq à six mois avant
d'en faire usage : pendant tout ce temps on a soin
de le remuer quelquefois, fans quoi il auroit trop
de fluidité,s'étendroitirrégulièrement fur le papier,
èk formeroit des contours baveux.

Le bleu se fait avec Tindigo broyé à Teau fur
un marbre , èk mêlé à une certaine quantité de
colle.

Le gris se fait avec le bleu , dont la teinte est
légère.

Toutes ces couleurs se conservent dans des pots :
à mesure qu'on en fait usage on y ajoute assez d'eau
èk de colle pour que la peinture n'en soit pas trop
épaisse, car elle contre-marqueroit sous la presse , ou
s'étendroit sous la lisse.

On se sert pour appliquer ces couleurs fur les
cartons, de différens papiers découpés èk évidés, '
qu'on nomme patrons.

Les patrons se font avec des imprimures, c'est-à-
dire, avec des feuilles de papier enduites fur chaque
face de cinq à six couches d'une peinture à Thuile ,faite avec des écailles d'huîtres broyées èk délayées
dans de Thuile de lin èk de la gomme. On tire ces
imprimures toutes préparées de Rouen ; mais c'est
aux maîtres cartiers qu'il est réservé de les découper

&
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tttfen former-des patrons. Comme le travail Ses
patrons pour les têtes, diffère de celui des patrons
pour les points, nous expliquerons l'un èk l'autre sé-
parément.Lespatrons pour les têtes, s'évident avec
un petit couteau pointu. Pour cela on prend une
feuille de cartes en figures toutes peintes, on Tap-
plique èk on la fixe fur l'imprimure, èk avec la pointe
du couteau on enlève toutes les parties de la feuille
qui font peintes d'une couleur,ck ensuite celles de
l'imprimure qui se trouvent dessous ; puis on ôte l'im-
primure évidée : elle servira de patron pour la cou-
leur dont on a enlevé les parties : on en substitue
ne autre sous une nouvelle feuille, èk on enlève
au canif toutes les parties de cette feuille peintes
d'une autre couleur, èk les parties de l'imprimure
qui sont correspondantes : c'est un nouveau patron
de fait pour la couleur qu'on a enlevée : on fuit le
même procédé pour les trois autres couleurs.Comme
il y a cinq couleurs à chaquetête, il faut cinq patrons
pour compléter leur peinture, Voye^plane.I,fig6,
un de ces patrons, où Ton a enlevé toutes les parties
qui doivent être peintes en jaune. Les parties cou-
pées èk enlevées font représentées par les vides
blancs : il ne faut que quatre patrons pour les deux
valets rouges , parcequ'on n'emploie à leur peinture
que quatre couleurs.

Quant aux patrons despoints , ils se préparentbien
plus facilement; car ils sont découpés èk évidés à
Yemporte-pièce. On a quatre emporte-pièces différens,
pique, trèfle, coeur & carreau, avec lesquels on frappe
les imprimures: les bords de ces emporte-pièces sont
tranchans, èk coupent dans tout le contour l'im-
primure. Par ce moyen il se fait des vides de la
forme des emporte-pièces, par-toutoù Ton frappe
l'imprimure. Ces patrons ainsi évidés par emporte-
pièces , servent à Tçnluminure des points. On a
donné dans les premières figures a, b,c,d, e ,f,
g, h, i, k, l, m, n, o, p, de la planche VI, la
forme des emporte-pièces des quatre différens points,
avec celle de leurs guides, èk la forme des points em-
portés : enfin un emporte-pièce pour les points ronds,
distribués fur les extrémités des patrons. On voit
ces points ronds dans les fig. 1,2,3 & 4, de la plane.
V, èk on les a indiqués,fig.3, par a ,b, c,d,èkc.
Mousne parlerons pas ici de la distribution des points
fur les feuilles, ainsi que des différens nombres de
ces points qu'on découpe fur les patrons : ces détails
de distribution dépendent des différens jeux qu'on
se propose d'exécuter ou de compléter, dont les uns
renfermentcertains points que d'autres excluent.Le
fystêmede cettedistributiondespoints fur les feuilles,
depuis Yas jusqu'au „!'x,ise nomme compassage: un
plan doit être formé èk connu avant qu'on se mette
.«n devoir de faire nsage des emporte-pièces pour
exécuter jes patrons, qui n'en sont que le résultat :

on a donné ici dans la planche cinquième quatre sys-
tèmes de distributiondes points, en carreau,en coeur,
en trèfle èk enpique, d'après lesquels on peut prendre
une idée des autres. Voye^fig. 1,2,3 & 4: ainsi nous
ne croyons pas devoir multiplier les figures , èk
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les' descriptions a ce sujet. Paílons maintenant au tra-
vail de la peinture.

Le peintre se place devant une table
, èk met

à côté de lui un tas de cartons doubles, pressés èk
redressés ; il en pose un devant lui qu'il recouvre
d'unpatron. Je suppose qu'il soit question dépeindre
des points : il prend ensuite avec un pinceau ou
goupillon, 3 , planche VI, de la couleur dans le
vase 2, qu'on nomme calotte à couleur, il Tétend fur
une planche 1, qu'on appelle platine :

iftourne fur
cette platine une brosse ou pinceau &, pour la char-
ger de la couleur uniformément ; puis il passe cette
brosse à plusieurs reprises fur le patron , pour que
la couleur s'imprime dans tous les endroits où il y
a des points évidés; ensuite il enlève doucement le
patron, èk pose le carton enluminé sur sa gauche ,afin que la couleur se sèche pendant qu'il en peint
un autre : quand il a fini d'enluminer un tas de car-
tons doubles fur urte face, il les reprend pour les
peindre fur l'autre face.

Pour peindre les têtes on applique successivement
les patrons fur les mêmes feuilles de têtes, suivant
Tordre des couleurs qu'on doit appliquer. Les traits
du moulage servent à placer convenablement les
divers patrons , de manière que les endroits qui
doivent recevoir la couleur soient bien à découvert,
èk qu'il n'y ait pas de fenêtres

,
c'est - à - dire, d'in-

terruptions entre les couleurs,enluminées.

ART. IX. Du CHAUFFAGE , du savonnage & du
lissage des cartons.

Quand les cartons sont peints des deux côtés ,ou, comme on dit, habillés
, on sépare les doubles :

on prend pour cela un couteau de bois ou coupoir,
fig. s, planche VI, èk après avoir déchiré un coin
de la bordure du doubla

, on insinue le couteau
entre les deux cartons, èk on lessépare en entr'ouvant
le reste des bordures : de ces cartons ainsi séparés t
on forme des tas, qu'on fait passer ensuite successi-
vemententre les mains du chauffeurèk du favonneur,
deux ouvriers qui préparent les cartons,pour qu'on
puisse les lisser plus facilement èk avec plus de succès»
On a d'abord remarqué que non-seulement les car-
tons ne prenoient pas un beau vernis sous la lisse ,mais même que la peinture s'étcndoìt s'ils n'étoient
pas secs 6k même fort chauds. On a donc pris le
parti de les chauffer à un certain degré , 6k voici à
quoi se réduit cette opération.

Le chauffoir {planche U, fig. 7. )
,

est une caisse de
tôle carrée, placée fur des pieds e. e, e, e, assemblés
comme ceux d'une table. On pose fur les bords de
cette caisse une cage formée par quatre bandes deíeraa,aa,bb,bb, passées les unes fur les au-
tres ,

6k recourbées par les extrémités inférieures
c c,c c, 6kc. ce qui forme deux crochets fur chaque
côté du chauffoir. On établit au dessous de ces cro-
chets quatre planches minces,destinéesà concentrer
dans la caisse la chaleur des charbons allumés.

Lorsqu'onveut chaufferiescartons,on commence
par les placer dans les deux crochets des côtés, la
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peinture tournée vers le feu. Comme ils prennent
en peu de temps dans cette position assez de chaleur,

on a soin qu'ils n'y roussissentpas : on retire d'abord
le premier placé dans les crochets de la caisse, èk

on le pose à plat dessus les barres a a, b b, de la

cage , èk on en substitue un nouveau entre ces cro-
chets, à la place de celui qu'on a retiré : ensuite on
prend un carton dans les crochets du côté qui fuit,
èk on le pose horisontalement fur la cage 6k sous
celui qu'on y a placé d'abord : on a soin de garnir
aussi les crochets d'un nouveau carton, à la place
de celui qu'on a enlevé. L'on continue4 déplacer
successivement les cartons des crochets pour les
porter fur les barres de la cage, jusqu'à ce qu'il y
ait quatre cartons fur les barres ; pour lors on les
ôte tous quatre, èk on les pose dans une demi-
boîte qui est à côté en B , fur une chaise èk qu'on
nomme chevalet. Le chevalet A est chargé de cartons
à sécher

,
èk le chevalet B reçoit ceux qui ont passé

par le chauffoir : on recommence cette manoeuvre
jusqu'à ce qu'on ait fait chauffer tous les cartons
d'un tas, comme on vient de le dire.

On les porte ensuite au lisseur qui est chargé de
les savonner. II prend dans fa main un frotton ou
favonnoir, {planche VI. fig. t). C'est un assemblage
de plusieurs pièces de vieux chapeaux cousues fer-
mement les unes fur les autres, à Tépaisseur de
trois pouces fur une» largeur égale à la feuille des
cartons: il passe le frotton fur un pain de savon à
sec, 6k en frotte ensuite le carton du côté des fi-
gures ; il y laisse

, par ce simple frottement, une
légère impressionde savonqui suffit pour faire couler
dessus la pierre du lissoir.

Le lissoir est un instrumentcomposé d'une perche,
dont l'extrémité supérieure est fixée à une planche
attachée aux solives

, 6k dont l'autre bout est appuyé
fur la table où est placé le carton qu'on lisse. II faut
faire connoître maintenanttoutes les différentes par-
ties de cette perche. On voit {planche l, fig. 3. )
l'équipage entier du lissoir 6k la perche en situation :
èk {planche II, fig. 10 &í 8) les différentes pièces de
cet instrument. Én M {fig. 8, p Ht 11) est la boîte
qu'on fixe au bout inférieur de la perche ; on la
représentée sops toutes ses faces

,
6k la pierre qui la

garnit se voit en n {figure 11 ). Cette pierre est un
caillou noirde la nature du ssex ou bien du jaspe. On
l'aiguise sur un grès sort dur, 6k on lui donne une
forme arrondie à la face inférieure qui doit porter
fur le carton : ce caillou qu'on garnit par le haut d'un
peu de macalature

,
entre à force dans la mortaise M

(fig.
11

), 6k il s'y ajuste de manière qu'il excède la
boite d'environ un demi-pouce : on apperçoit la
boîte en situation

,
6k le caillou qui excède {fig. 8 ).

Dans la même figure, il est facile de voir com-
ment la boîte s'adapte à l'extrémité de la perche :
une langue solide au milieu de deux entailles circu-
laires

, entre dans la mortaise de l'extrémité de la
perche d, 6k s'y fixe solidement; enfin, aux deux
extrémités de la boîte font deux poignées 1 6k 2
{fig. 8 èk p), on les nomme mancheraux : le lisseur

les tient des deux mains pour faire agir la lisse, ainsi
qu'on peut le remarquer dans la vignette de la pi. /.
fig. 3.

A l'extrémité supérieure, la perche est arrondie
en c. {fig. 10); elle est reçue dans une calotte de
bois ajustée à la planchea, b, qu'on nomme Yaviron ,
èk qui, étant attachée aux solives par son extrémité
í, fait ressort èk applique continuellement le caillou
contre le carton qui est couché fur le marbre A
{fig. 8 ). Ce marbre est appuyé fur la table B {même
figure ).

Au moyen de tout cet équipage, le lisseur n'á
qu'à pousser èk retirer à lui la lisse pour faire passer
le caillou fur toute la superficie du carton, & pour
lui donner ce ton brillant, ce vernis doux qui dis-
tingue les bonnes cartes des communes.

En 3,4,5 èk 7 {fig. 10 èk 8 ), est une corde
qui passe fur Yaviron a, b, èk qui de-là va s'attacher
aux deux bouts de la marche ou de Yétrìer 6. Cette
corde sert à charger ou à décharger la lisse, suivant
que le cartona besoin d'un effort plusou moinsgrand.

On lisse souvent lë côté peint des cartons avant
de les dédoubler; en ce cas , on savonne èk on liste
les deux faces des doubles successivement. Quand
les cartes ont été lissées du côté de la peinture , on
les porte de nouveau au chauffoir pour être ré-
chauffées

,
èk Ton présente toujours au feu le côté

de la couleur, après quoi on savonne les cartons èk
on les lisse de l'autre côté : ce côté qui doit faire
le dos des cartes, se chauffe plus vivement que la
première fois. On le lisse aussi plus ferme èk avec
un caillon plus arrondi que celui qui a servi à lisser,
le côté de la couleur.

A R T. X. TRAVAIL des ciseaux.

Au sortir de la lisse, il faut redresser le carton ;
après quoi on le porte au ciseau pour être coupé
6k partagé en cartes, qui toutes, tant celles des
têtes que celles despoints, doivent être exactement ,
comme nous Tavons dit, de la même grandeur.

Cette précision qui étonne d'abord, dépend plutôt
de la machine qui sert à diriger le travail des ci-
seaux

, que de Tadressede l'ouvrier : son talent con-
siste principalement à expédier Touvrage. II faut
par conséquentfaire connoître Tétabli particulier du
coupeur ; on le voit tout entier dans la fig. 4 de la
vignette, planche I. II est composé d'une table bien
solide, d'un étau fixé sur cette table, èk de deux
ciseaux attachés à cet étau : on voit {planche IIIi
figure i2,n°.i) Tétau ç, séparé de la table. C'est une
forte planche de bois d'environ deux pouces d'é-
paisseur fur un pied en carré , assemblée le plus so-
lidement 6k le plus perpendiculairement qu'il est
possible fur une table, par le moyen de deux te-
nons 4, 4, èk de deux clavettes ou clés *, 5,
( fig. 12, n° 2). Sur la surface de Tétau {fig. 12,
n°. 1

), on a fixé un liteau 2, par le moyen de la
vis 11 qu'on voit de profil dans la fig. 12, n°. 2, èk
fig. 12, n". 4 en entier avec Técrou b qui sert à
Tarrêter de l'autre côté de Tétau

; la corde qui passe,
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faí dessus le bord supérieur-de Tétau, soutient une
-
fcrpche de fer qui sert à avancer ou a reculer la tête
de la vis.
•r

Dans les figures /a 8cnt sont les grands ciseaux
-ésasfemblés.

_ r V {figure n ), est la mâchoire fixe
.des ciseaux : elle s'attache fur Tétabli par la partie
«courbée 2, au moyen d'un crochet qui passe à
travers Tétabli, èk qui est ferré fortement par Técrou
t. Fig. 12, n". 3, on voit le crochet en entier avecfa vis èk son écrouJ {fig. 12 , n°. r) : son autre extré-
mité est contenueentre les deux arrêts circulaires de
la tête de la visse indiqués {fig 12, n". 4) par / èk
í, ensorte que cette branche ne peut vaciller. L'autre
branche mobile s u {fig. 10 Sifig. 12; n". 3), est ar-ticulée avec celle-ci par le moyen d'un clou à vis
quitraverse à-la-fois lesdeux branches; èk qui est ferré
plus ou moins par le moyen d'un écrou. On voit
ce clou r fck son écrou s {fig. 12, n". 7 ) : au moyen

N

de cette disposition
, les ciseaux sont invariablement

fixés sur Tétabli, èk leur branche immobile y est at-tachée par trois points d'appuistrès-solides.L'ouvrier
doit donc couper ses cartons avec une grande pré-
cision, pour peuqu'ilse rende attentifà son ouvrage.Avant de porter Pouvrage aux ciseaux on le
redresse, c'est-à-dire, qu'on fait ensorte que les car-tons soient un peu concaves du côté de la face
peinte, qu'on met en dessus pour couper. On com-
mence par rogner les cartons en enlevant avec le
cîseau, ce qui excède le trait du moule des deux
côtés qui forment Tangle supérieur à droite de la
feuille. Pour suivre ce trait exactement, il est évi-
dent qu'il faut placer la face peinte en dessus, comme
je viens de le dire ; fans cela, le coupeur ne pour-roit se guider par le trait. Les traits du moule tracés
autour des cartes, èk qui, en formant pour ainsi
dire les limites, en assurent Tégalité, s'appellent
guides. Ce sont eux qui guident le coupeur quand
il rogne. Voyez ces traits {planche V, figures 1,2,
3 & 4).

Quand le coupeur a rogné, il traverse en séparant
les coupeauxèk partageant le carton par quatre kan-
des égales. Quand il a traversé, il ajuste, c'est-à-
dire, qu'il examine si les coupeauxou bandes sont de
la même hauteur: pour cet effet, il les applique les
uns contre les autres, tire ceux qui débordent èk
les repasse au ciseau.

On doit s'appercevoir que les branches des ci-
seaux, sont tenues toujours à égale distance de Tétau,
& qu'elles ne peuvent s'en éloigner ni s'en rap-Írocher, à moins qu'on ne fasse tourner la vis 12 ,figure 12 , n°. 2 ). Ainsi , en appliquant le carton
contre Tétau, on est sûr de saisir avec le ciseau une
certainebande toujours constammentla même.

Pour se guider encore mieux, on a placé au
milieu de Tétau sur une ligne parallèle au tranchant
de la lame» immobile du ciseau , trois aiguilles 3,3,
3, {fig. 12, n". 2); on voit une de ces aiguilles en
3> (fig- '2» n°- 6). On pose le coupeau à retoucher
contre ces aigui'les en dessous : on applique exacte-
»ent son côté contre Tétau, èk Ton enlève avec les

lames du ciseau,ce qu'ellespeuvententamer. Cet ex-
cédent est detrop , parce que la distance de Tétau au
ciseau, est précisément de la hauteur des cartes.

Quand on a repassé, on rompt les coupeaux en les
pliant pour leur faire le dos un peu convexe ; en-
suite on les mène au petit ciseau qui est monté pré-
cisément comme le grand

, èk dont le travail est
dirigé sur les mêmes principes : il n'y a entre eux de
différence que la longueur èk l'usage ; le petit sert à
réduire les coupeaux en cartes. Voici Tordre de tout
ce travail : on rogne les cartons èk Ton met en eau-
peaux les feuilles les unes après les autres ; puis on les
dépose dans leporte-coupeaux{pi.III, fig. 14) ; ensuite
les coupeaux se coupent les uns après les autres, èk
les cartes qui en résultent se mettent dans le cha-
peron {planche III, fig. if ).
ART. XI. TRAVAIL DE LA TABLE ,

quia pour objet
de trier les cartes & de former les jeux.

Quand les coupeaux sont bien divisés, on porte
les cartes sor de grandes tables autour desquelles
sont distribués plusieurs ouvriers occupés à les as-
sortir, à les trier, jeter, recouler èk à les envelopper
par jeux, èk par sixains ; il ne nous reste plus qu'à
décrire ces petites opérations minutieuses , mais
essentielles.

On assortit les cartes en rangeant ensemble les
cartes de la même figure : par exemple, tous les
rois, toutes les dames, les valets, les as, les dix,Sic
II y a entre la place d'une carte , fur les feuilles des
cartons, èk celle qu'elle occupe dans les tas après
qu'elle est coupée , une certaine correspondance qui
fait que les cartes de la même figure se retrouvent
dans le même ordre. Si ce sont des têtes, on com-
mence par la dame de pique qu'on pose fur la
table, èk à côté de cette dame le roi 6k le valet de
pique ; èk puis toujours sor la même ligne , roi 6k
dame de coeur : roi 6k dame de carreau : valet, roi
6k dame de trèfle ; ce qui fait dix cartes qui sont la
moitié d'une feuille. On arrange les dix 3utres un
peu au dessus dans le même ordre.

Les points rouges 6k noirs s'assortissent de même,"
èk fur les mêmes principes.

Quant aux valets rouges qui forment
, comme

nous Tavons vu , une feule feuille
, ils s'arrangent en

deux tas seulement : au lieu que les autres têtes se
disposent par vingt tas fur deux rangées

, comme on
Ta dit.

Les cartes étant assorties, on les fait passer au
trieur, qui d'abord les fait recouler; c'est-à-dire

, en
fuit Texamen en les faisant couler au jour : dans cet
examen , on enlève, avec un petit couteau pointu ,
toutes les ordures ou brocs superficiels qui peuvent
se remarquer d'abord fur les deux faces des cartes ,après cela on les trie en séparant celles qui sont
défectueuses, c'est-à-dire, celles qui sont décollées ou
tachées de manière à ne pouvoir servir dans aucun
jeu, on les met à part pour les vendre à la livre :
ce qui reste de cette premièreséparation , se trie en-
suite èk se distingue quant à la finesse 6k au degré de'
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blancheur; on faitde celles-ciquatre lots : lesolusblan-

ches èk les plus nettes, forment le premier lot qu on

nomme la fleur : la seconde nuance de blanc inté-
rieur forme le second lot; les cartes quon y place
se nomment premières ou premierfond. Le troisième
degré de blanc ou les brunes, forment le troisième
lot dessecondes ou du /econdfond. Enfin, celles qui
sont au dessous, se nomment maîtresses ou mailles.
Après tous ces triages on recoule les lots déja for-
més

, pour examiner particulièrement si les nuances
du blanc font égales : car un jeu composé de

cartes un peu brunes ,
n'a aucun inconvient si elles

sont toutes au même ton ; au lieu que le mélange
des cartes brunes avec des cartes blanches

,
produit

un mauvais assortiment qu'on doit fur-tout éviter.
Nous avons remarqué en parlant du papier cartier,

{ art I. ) que souvent les deux faces d'une même
feuille de ce papier offroient des nuances de bleu
ou de blanc sort sensiblement différentes , èk cela
dans les superfins comme dans les fins. Si lors du
mêlage de ces papiers on n'a pas eu attention
de disposer la même face des feuilles de manière
quelle fût collée au dehors des cartes , avec un
cartier en apparence du même ton de blanc ou de
bleu, après le collage 6k le lissage des cartons, on
aura des cartes dont Tenvers offrira des tons de
blanc ou de bleus fort variés ; ces différences exi-
geront donc des triages fort exacts pour assortir les
couleurs. J'ai fait des expériences chez M. Mandrou
aveedifférentessortesMe papiers légèrementbleus, 6k
suivant qu'on avoit collé le dos des feuilles ou le
ventre dehors, on eut des nuances différentes fur
le revers des cartes après le lissage. II nous parut
résulter de ces expériences

,
qu'il importoit beau-

coup de disposer dans le mêlage les feuilles du car-
tier de telle sorte que le même côté fût toujours
au dehors des cartes, 6k qu'il conviendroit même
lorsqu'on devoit employer une certaine partie con-
sidérable de cartier d'une nuance particulière

,
de

faire des essais pour reconnoître le côté de la feuille
qui seroit le mieux fur le dos des cartes ,

afin de
suivre constamment dans les mêlages la disposition
oh il auroit le mieux réussi. II faut avertir ici que
par k suite des procédés de la papeterie, le même
côté des feuillesdu cartier est toujours disposé de la
même manière dans les rames.

II se trouve ordinairement fur une boutée de qua-
rante sixains, deux à trois sixains de cartes tachées
ou décollées , une égale quantité de maîtresses, une
égale quantité de premières 6k secondes : le reste passe
pour cartes de fleur ; 6k comme tous les jeux des
différens lots se mêlent dans les sixains

, il y a
bien neuf à dix pour cent de déchet ; mais ces
différentesproportions dépendent de la manièredont
tous les ateliers de la manufacture sont montés, 6k
du choix des matières qu'on y emploie.

Quand les cartes sont assorties 6k triées, on fait
la couche , c'est-à-dire, qu'on fait les assemblages parjeux en formant autant de sortes de jeux qu'on a de
lots : on les arrange dans une boîte qu'on appelle

boute , èk à laquelle il manque un coté. Voytí
{planche III, fig. if. ) Enfin , on finit par ployer les
jeux dans des enveloppes. A

On prépare les enveloppes en les imprimant
commes les cartes, avec un moule qui porte l"en-
feigne

,
le nom èk la demeufe du cartier. A l'extrémité

de ce moule ', est une petite cavité qui reçoit exac-
tement une pièce de rapport fur laquelleon a gravé
en lettres le nom de la forte de jeu que Tenveloppe
doit contenir ; commepiquet, si c'est le jeu de piqueti
médiateur, comète, si ce sont des jeux de médiateur,de
comète. Cette pièce s'appelle bluteau, ainsi que nous
Tavons déja remarqué à l'égard des grands moules.
Comme il y a deux sortes d'enveloppes, Tune pour
les jeux , èk l'autre pour les sixains, il y a plusieurs
moules pour les enveloppes ; mais ces moules ne diffè-
rent que par la grandeur.

Les cartes se vendent au jeu, ausixain , & à la
grosse

, composée de vingt-quatre sixains.
Les jeux se distinguent aussi en jeux entiers, en

jeux dhombre, èk en jeux de piquet, èkc.
Les jeux entiers sont composés de cinquante-deux

cartes : ils comprennent quatre rois, quatredames,
quatre valets,quatre dix, quatre neufs, quatrehuit,
quatre sept, quatre six

, quatre cinq , quatre quatre,
quatre trois, quatre deux

, èk quatre as.
Las jeux d'hombre sont composés de quarante

cartes, les mêmes que celles des jeux entiers, ex-
cepté les dix, les neufs, èk les huit des quatres figures
qui y manquent.

Les jeux de piquet sont de trente-deux cartes ; ils
comprennent les as, les rois, les dames, les valets,
les dix

,
les neufs, les huit, èk les sept, c'est-à-dire,

huit cartes de chaque figure.
Le jeu de tri est de trente-quatrecartes : il manque

tout le carreau, à Texception du roi; ensuite le dix,
le neuf, 6k le huit des autres figures, èk enfin le six
de coeur.

Le jeu de brelan a vingt-huit cartes ; il manque
tous les points

,
depuis les sept jusqu'au deux ; ea

tout vingt-quatre cartes des quatre figures.
Le reverfis est composé de quarante-huit cartes;

il ne manqua que les dix.
Les jeux de comètesont composésde deux paquets1,1

contenant chacun quarante -huit cartes; le paquet
des noirs renferme les cartes trèfle 6k pique dou-
bles. A la place d'un des neuf de trèfle

,
il y a une

comète rouge ; il y manque outre cela les quatre as :de même le paquet des rouges contient les cartes
coeur èk carreau doubles ; à la place d'un des neufde
carreau , est une comète; les quatre as y font aussi
supprimées.

Les cartes sont distinguées, commenous Tavons
déja dit, en deux couleurs, ea rouges èk'en noirs.

Les cartes rouges portent un coeur ou un carreau,c'est-à-dire , la figure d'un coeur , ou> celle d'un
carreau en losanges : les noires offrent un trèfle ou
un pique , c'est-a-dire , la figure de la feuille da
trèfle èk du fer d'une pique. Les cartes sont mar-
quées par ces figuies, depuis le roi jusqu'à Tas ; oa.
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jwoît 1a marque du tmux, du tarreau, du trèfle , èk
é» pique.

Les ré/« en cartes ont différens noms ; le roi de
fcceur s'appelle Charles ; celui de carreau , César ;
celui de trèfle , Alexandre; celui de pique, David :
la dame de coeur se nomme Judith; cellede carreau,
Jtachel; çelle de trèfle , Argine ; celle de pique,
Pallas.

Levalet de coeurporte le nom de la Hire; celui
de carreau, le nom d'fíeclor ; celui de pique , le
nom d'Hegier; & le valet de trèfle porte le nom 6k
l'enseigne du Cartierfabricant.

Quant aux points, voici quelle est leur dispo-
sition : les dix portent dix points fur trois rangées ,
quatre , deux , quatre ; les neufs portent neufs points
fur trois rangées , quatre, un , quatre; les huit sont
de même fur trois rangées, trois, deux, trois ; les
sept également fur trois rangées

, trois, un , trois;
les six sont disposés fur deux rangées , trois

,
trois;

les cinq fur trois rangées. , deux , un , deux ; les
quatre fur deux rangées, deux , deux ; les trois fur
une rangée, ainsi que les deux, èk au milieu de la
carte ; èk dans les as , le point seul est placé au
centre de la carte.

Je n'ai point fait mention, dans la description
précédente

, des Tarots, espèces de cartes dont on
fait usage en Espagne , en Allemagne èk en d'autres
pays : elles se fabriquent de même que les nôtres ;
mais elles sont marquées différemment de celles
dont on se sert en France ; èk au lieu que les nôtres
font distinguées par des coeurs , des carreaux , des
trèfles èk des piques, elles portent des coupes, des
deniers, des épées, des bâtons , appelles en espagnol
copas , dineros , cfpad'dlas , bastos : outre cela, Ten-
vers ou le dos de ces cartes ou tarots , au lieu de
rester en blanc, est chargé de divers compartimens
-peints en blanc ou en noir. II paroît qu'on en a
fabriqué autrefois en France , puisque les cartiers
François prennent dans leur statutsde 1594, le titre
dé Tarotiers.

' Les cartiers faiseurs de cartes à jouer, sormoient
à Paris une communauté fort ancienne , lorsqu'ils
surent supprimés comme tous les autres corps en
1776. On les nommoit papetiers - cartiers, èk dans
leurs statuts, il prenoient les titres de maîtres du
métier de cartiers,fliseurs de cartes , tarots ,

feuillets
& cartons ; ou ceux de cartiers, tarotiers,feuilletiers
& canonniers.

Les statuts dont ils s'étoient servis jusqu'à Tannée
de leur suppression

,
n'étoient que des statuts renou-

velles en conséquence de Tédit de Henri III , en
1581 ; ils avoient été confirmés èk homologués en
1594 sous Henri IV : ils contenoient 22 articles,
auxquels Louis XIII èk Louis XIV en avoient ajouté
quelques autres ,

suivant les différentes demandes
qu'en avoit faites la communauté.

Le premier èk le quatrième portoient qu'aucun

ne pourroit faire le métier de cartier s'il n'étoit reçu
maître, èk s'il ne tenoit ouvroír ouvert fur la rue.

Les deuxième èk troisième fixoient Tapprentlssage
à quatre années, suivies de trois autres de eompa-
gnonage, après lesquelles les afpìrans étoientobligés
de faire le chef- d'oeuvre , qui consistoit en une
demi-grosse de cartes fines, èk de payer les droits
aux jurés pour être admis à la maîtrise.

Les cinquième èk sixième fixoient le nombre des
apprentis à un ou à deux , si le maître tenoit chez
lui cinq ou six compagnons ; ils défendoient aussi

aux maîtres de se transporter leurs compagnons ,fans en avertir les jurés.

Les septième
, huitième, neuvième èk dix-hui-

tième , fixoient les droits des fils , filles èk veuves
de maîtres ; il y étoit ordonné de faire trier èk
éplucher les étresses par les veuves ou les filles de
maîtres, comme une ressource pour les familles qúi
n'avoient pas réussi dans le commerce.

Le seizième enjoignoit aux maîtres d'avoir uné
marque différente le* uns des autres, fut laquelle
dévoient être détaillés le nom, surnom , enseigne
èk devise de chaque maître.

Les autres articles regardoient sélection des deux
jurés ; èk contenoient des règles de discipline pour
les maîtres èk les compagnons.Parmi ces réglemens.,
il étoit arrangé que les ouvriers ne pourroieut tra-
vailler aux cartes, en été, que depuisquatre heures
du matin jusqu'à huit heures du soir; èk , en hiver-,
depuis cinq heures du matin jusqu'à neuf heures du
soir. Comme il est d'usage d'accorder aux ouvriers
trois heures pour leurs repas, il s'enfuit que le temps
du travail des ouvriers étoitde treize heures chaque
jour pendant toute Tannée.

Les corps èk communautésayaht été rétablis èk
créés de nouveau à Paris par Tédit du mois d'août
1776 ,

la communautédes cartiers se trouva rétablie
après une suppression de trois à quatre mois, èk elle
ne fut pour lors réunie à aucune autre; mais, en
1779 , les discussions qu'elle avoit eues avec les
papetiers - colleurs, déterminèrent Tadministration à
réunir dans une même communauté les cartiers èk
les papetiers -colleurs- relieurs, sous la dénomination
de papetiers-cartiers-relieur». Les dispositions qvri coi»,
cernent cette réunion, sont renfermées dans une
Déclarationdu Roi,.donnéeà Versaillesle 6 mars lyycit,
èk registrée en parlement le 2j du même mois.

Le 4 mai de la même année , on donna un règle-
ment de police concernant les compagnons& garçon*
papetiers-colTeurs & en meubles , cartiers-relieurs ; mais
il ne paroît pas qu'on ait encore pourvu à ce qui
concerne Tadministration intérieure des deux com-
munautés. Le corps des statuts qu'on leur destine
n'a pas encore été mis au jour, ni reçu la sanction dli
ministère public ; au reste

, ces détails n'intéressent
que d'unemaniète très-indirecte, l'art èk Tindustne
CJJJÌ vient de nous occuper.
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VOCAB ULAIRE de l'Art etu Cartier ; *

'

Contenant la définition des Termes propres à cet Art, & qui en indiquentles
diverses manipulations.

./iBATTRE
: on dit qu'on abat les étresses ou les

cartons, quand on les détache des cordes par poi-
gnées, qui cèdent au moyen du redressement subit
des épingles courbées en crochet.

AIGUILLES ; ce sont de petites pointes de fer
fixées dans Yétau fur une ligne parallèle aux bran-
ches du ciseau

,
afin d'assujettir les coupeaux qu'on

repasse.
AJUSTER LES COUPEAUX ; c'est les égaliser en

menant de nouveau au ciseau ceux qui excèdent les
autres.

ALEXANDRE ; nom du roi de trèfle.
ARGINE ; nom de la dame de trèfle : argine est

l'anagramme de regina.
ASSORTIR LES CARTES ; c'est ranger ensemble

fur la table les cartes de la même figure ou du même
nombre de points.

AVIRON ; planche attachée aux solives de la
chambre du lissoir, èk qui faisant ressort contre la
perchede la lisse, applique continuellementle caillou
fur le carton.

BAISER ; c'est Teffet de la couleur noire trop
abondante qui contre-marque les cartons lorsqu'on
les met en presse après le collage en ouvrage.

BOITE A LISSER ; morceau de bois attaché au
bout inférieur de la perche de la lisse. Cette boîte
reçoit par son extrémité inférieureèk dans une mor-
taise, la pierre dure qui frotte fur les cartons; elle
porte aussi les deux manches qui servent à faire
mouvoir la lisse.

BOUTE ; sorte de boita ouverte par un côté, où
Ton arrange les jeux par boutée ou couches.

BOUTÉE ; c'est une certaine quantité de cartes
rangées par jeux.

BLUTEAU ; pièces de rapport qu'on ajoute tant au
moule ordinaire qu'au moule des enseignes pour
enveloppes.

CALOTTE A COULEUR; casserole qui renferme
les couleurs destinées pour la peinture.

CARREAU ; sorte de point rouge qui a la figure
d'un carreau en losange, èk qui sert à distinguer un
certain nombre de cartes.

CARTES ; font des feuillets de carton qu'on peut
considérer comme des estampes imprimées en noir ,enluminées ensuite de plusieurs couleurs en dé-
trempe , par le moyen de patrons, èk enfin lissées ;
elles doivent être, quant à leurs usages , fermes,
coulantes

, de même grandeur, fans tache fur le dos,
èk non transparentes.

CARTIER; c'est une sorte de papier fabriqué avec
une pâte fine ou fupersine, èk qui sert à couvrir le
dos ou Tenvers des cartes : il doit être d'un blaac
bjen égal, fan* taches èk sens pâtonsj

CARTON ; se dit de Tassemblagede trois ou quatre
feuilles de papier qu'on réunit par la colle pour
former les cartes ; c'est-à-dire , ou d'une máin-brune
à Tintérieur, avec le cartier d'un côté Si. le pot de
l'autre, ou de deux main-brune à Tintérieur , avec
le cartier d'un côté èk le pot de l'autre, ou enfiat
d'une main - brune èk du pot moyen à Tintérieur,
avec le cartier du côté du pot, èk le pot de l'autre
côté fur la main-brune.

CARTONS DOUBLES ; c'est la réunion par les
bords seulement de deux cartons simples, complets ,de manière que les deux feuilles de cartier soient
renfermées dans Tintérieur , èk que le pot soit ea
dehors.

CÉSAR ; c'est le nom du roi de carreau.
CHAPERON; espècede boîte à qui il manque uni

des côtés èk un couvercle ; elle est placée fur Tétabli
du coupeur, èk sert à ranger les cartes au sortir du;
petit ciseau.

CHARLES; c'est le nom du roi de coeur.
CHAUFFOIR ; caisse de tôle avec des bandes dá

fer pour y placer les cartons qu'on y fait chauffer.
CHAUFFER ; c'est exposer les cartons à Taction

du feu du chauffoir du côté de la couleur.
CHEVALET; boîte ouverte par un côté , oh Tort

place les cartons qu'on doit chauffer èk ceux qu'on
a fait chauffer.

CISEAUX; il y en a de grands èk de petits : les
uns servent à rogner les cartons , à séparer les
coupeaux èk à les ajuster ; les autres servent à par-
tager les coupeaux en cartes.

COEUR ; sorte de point rouge qui a la figure d'un
coeur, èk qui sert à distinguer un certain nombre,
de cartes.

COLLER EN FEUILLES ; se dit de la première for-;
mation des étresses.

COLLER EN OUVRAGE ; c'est coller les étresses
avec le papier au pot d'un côté èk le cartier de
l'autre.

COMPASSAGE;distribution des différentes cartes
de points depuis Tas jusqu'au dix , réglée au compas
sur la feuille du pot.

CORROMPRE LES COUPEAUX ; c'est les recourber
de manière que la partie concave soit dessus èk du
côté de la peinture.

COUCHE ; former des couches dans la boute, c'est
ranger les cartes par jeux dans cette boîte.

COULEURS, doivent être bien tranchées
, pour

que les cartes se reconnoissent aisément : elles s'ap-
pliquent au nombre de cinq ; savoir , le jaune, lç
rouge , le noir , le bleu èk le gris fur les rois , èk
les dames, rouges èk noirs, èk fur les valets noirs,
on supprime le noiç sur les valets rouges.
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-otffEAV, bu COUPON ; bande Ae eartòftëon-;

tenant cinq cartes fur la longueur avec une feule
carte de hauteur: il y a quatre coupeaux dans une
feuille lorsqu'ily a quatre rang de cartes.

DAVID ; nom du roi de pique.
DÉCHET; cartes défectueusesqu'on met au rebut

lorsqu'on fait le triage , & qui n'entrent plus dans
les jeux.

DÉCOUVRIR; se dit du cartier lorsqu'étanttrop
mince, la main-brune est sensible à travers; ce qui
donne à la carte une nuance brune.

DÉPINGLER ; c'est retirer les épingles du trou
des étresses ou des cartons, en les saisissant par la
tête.

Dos ; le dos des feuilles d'un papier plié en main,
est la face qui est à Textérieur de la main ; on mêle
dos contre dos lorsque les deux faces extérieures se
touchent dans les tas.

DOUBLE ; ce sont deux cartons qui ne sont adhé-
rens que par les bords ; on lessépare, ou bien on les
laisse réunis. PsyfçCARTONsDOUBLES.

EMPORTE-PIÈCES; outils qui fervent à évider les
patrons des points ; il y en a pour les quatre sortes
de points, èk pour les points ronds. Voye^ POINTS ,
POÎNTS RONDS.

ENCOLLER UNE FEUILLE ; c'est charger unifor-
mément de colle une de ses faces.

EPINGLE ; bout de laiton recuit, dont la tête est
garnie de peau blanche ou de parchemin pliés en
quatre, èk qui après avoir été introduit dans les
«írí/Tëi-oudansles cartonspiqués, se courbe en crochet
pour les suspendre aux cordes des étendoirs.

EPINGLER ; c'est passer dans le trou des étresses
ou des cartons piqués , une épingle pour les étendre
au séchoir.

ETAÍLI DU COUPEUR ; c'est la réunion de Tétau,
de son pied èk des ciseaux.

ETAU ; planche de bois établie verticalement fur
tine table

, èk fur laquelle est fixée la branche immo-
bile des ciseaux.

ETENDRE; c'est suspendre aux cordes du séchoir
les étresses ou cartons nouvellement collés

, au
moyen des épingles.

ETENDRE ; se dit du noir qui macule sous la lisse
lorsqu'il est trop chargé.

ETENDOIR ; chambre aérée èk garnie de cordes,
oìi Ton fait sécher les étresses èk les cartons.

ETRESSES;union de deux feuilles de papier collées
ensemble, soit qu'on ait réuni deux feuilles de main-
brune, ou bien une feuille de main-brune èk une
feuille de pot moyen , ou enfin une feuillede main-
brune èk une feuille de cartier.

ETRESSES DOUBLES ; c'est la réunion de deux
étresses qu'on n'a pas séparées au sortir de l'ètendoir,
ck qui n'adhèrent que par les bordures ; ce sont
ordinairement les étresses composées d'une feuille
de cartier èk d'une feuille de main-brune ; on laisse
le cartier à Tintérieur pour conserver sa blancheur.

FERS ; ce sont des espèces depoinçons ou emporte-
fièces , au bout desquels sont gravés les marques

distinctivés des cartes, comme carreau, coeur,pique
èk trèfle; ces fers sont coupans par le bas , èk servent
à marquer les patrons des points. Voyer^ EMPORTE-
PIÈCES.

FLEUR ( cartes de ) ; ce sont les cartes du prer»
mier lot, èk du plus beauchoix quant à la blancheur
èk à la finesse.

FONB ( cartes du premier ) ; sont celles qui com-
posent le second lot, èk forment la secondenuance
de blancheur èk de finesse.

FÛND ( cartes du second ) ; cartes qui composent
le tîfcsième lot, ou qui offrentla plus foible nuance
de blanc tirant fur le gris.

FRONCES; plis qui se trouvent dans certaines par-:
ties des feuilles du pot ou du cartier.

FROTTON ; espèce de balle composée de lisières
de drap ou de tissus de crin roulés , èk avec laquelle

.on frotte le papier au pot pour Tappliquer exacte-
ment fur les parties du moule qui sont en relief. 11 y
a aussi desfrottons de pièces de feutras poursavonnes
les cartons. Voye{ SAVONNOIR.

GUIDES ; ce sont les traits du moule tracés autourdes cartons , èk qui servent à diriger le coupeur.GUIDES; se dit aussi de certains outils qui ser-
vent à diriger le travail des emporte-pièces ou des
poinçons.

HABILLÉ ; on dit qu'un double est habillé,quand
il est peint des deux côtés ; qu'une carte est habillée,
quand les traits en sont remplis par les enluminures.

HECTOR ; nom du valet de carreau.
HOGIER ; nom du valet de pique.
IMPRIMURE ; sorte de papier enduit sor les deux

faces de plusieurs couches d'une peinture à Thuile ,èk qui sert à faire des patrons.
JUDIC , ou plutôt JUDITH ; c'est le nom de la

dame de coeur.
LA HIRE ; nom du valet de coeur.
LISSE ; équipagepropre à frotter les cartons avec

une pierre dure 6c polie, pour leur donner un tonbrillant.
LISSER ; c'est frotter les cartons avec un caillou

poli, pour rendre les cartes douces, polies , lui-
santes , coulantes.

MÂCHOIRE; branche fixe èk immobile du ciseau
attachée à Tétau.

MAÎTRESSES ; sont des cartes du quatrième lot
èk de la dernière qualité qui puisse entrer dans les
jeux.

MAIN-BRUNE; papier gris qui entre dans Tinté-
rieur des cartons èk leur ôte la transparence : il y en
a de mince èk deforte.

MANCHERAUX ; poignées qui sont fixées auxdeux bouts de la boîte de la lisse , èk avec lesquelles
on .fait mouvoir la perche.

MARBRE; pierre polie fur laquelle on couche le
: carton qu'on lisse.

MÊLAGE ; arrangement des différentes sortes de
papiers avant le collage, suivant Tordre qu'ils doi-
vent avoir dans les cartons,

i
MÊLAGE EN GRIS ; c'est la formation des tas ,
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mi-partis de main-brune èk de papiers blancs,

ou même de la seule main-brune.
MÊLAGE EN BLANC ; c'est Taction de former des

tas de papiers où il n'entre que des papiers blancs,

comme pot èk cartier.
MÊLAGE EN ÉTRESSES , OU EN OUVRAGE; se dit

de la composition des tas mi-partis de papiers blancs
et d'étreffes, suivant Tordre le plus propreà com-
pléter les cartons par le second collage.

MENER AU CISEAU ; c'est soumettre les cartons
au travail des ciseaux, soit pour séparer lesgçou-

peaux, soit pour partager les coupeaux en caWes.

MOITIR LE PAPIER POT ; c'est le tremper de
manière qu'il soit pénétré également par Teau, 6k
qu'il s'applique mieux fur le moule

, pour prendre
exactement Tencre dont sont chargées les parties en
relief.

MOULE ; ce sont des gravures en bois ou en
cuivre , où les traits 6k les contours des figures sont

en relief pour les imprimer en noir fur un côté du
papier au pot. II y a deux sortes de moules, le moule
des rois, dames, noirs 6k rouges, avec les valets
noirs ; 6k le moule des valets rouges seulement,
coeur 6k carreau. II y a aussi des moules pour les
enveloppes des jeux

MOULER; c'est appliquer avec le frotton la feuille
de papier au pot contre les parties en reliefdu moule ,après Tavoirchargé légèrementde noiravec la brosse.

PALLAS ; nom de la dame de pique.
PAPIERS. Quatre sortes de papiers entrent dans

la composition des cartons qui servent à fabriquer
les cartes, la main-brune ou trasse , le pot moyen, le
pot de qualitésupérieure,où se fait la peinture des têtes
èk des points ; enfin, le cartier qui sert à couvrir le
dos ou Tenvers des cartes.

PATRONS; ce sont des feuilles d'imprimurc, dé-
coupées 6k évidées pour enluminer convenablement
les couleurs fur les feuilles de pot moulées ou non
moulées : il y a des patrons pour les cinq couleurs
qui servent à peindre les têtes ; il y en a aussi pour
les pointsde chaquecouleur èk pour chaquenombre
de points.

PEINDRE ; c'est appliquer , par le moyen des
patrons, les cinq couleurs dans les vides des figures
moulées

, ou bien dans les vides des patrons destinés

pour les points.
PEINTURE; se fait avec des couleurs en détrempe,

parce qu'elles sèchent plus aisément, èk prennent
facilement sous la pierre à lisser un beau lustre ; ce
que ne pourroient pas faire les couleurs à Thuile :
enfin , elles s'appliquent aisément avec un pinceau
fans presse ni frotton, fur la feuille de papier au
pot.

PIRRE A LISSER ; c'est une pierre de la nature du
silex ou de Tagathe, bien polie, avec laquelle on
frotte les cartons pour les rendre doux , polis èk
luisans.

PIQUE ; sorte de point noir qui ressemble au
fer d'une pique , èk qui sert à distinguer un certain
nombre de cartes,

PIQUER LES ÉTRESSES
, PIQUER LE* DOVBLts i

c'est y faire un trou avec un poinçon pour intro-
duire fépingle qui les suspend aux cordes de l'èten-
doir.

PLATINE ; planche où Ton étend les couleurs avec
un pinceau pour en charger uniformément èk légè-
rement la brosse qui sert à enluminer.

.PLOYER UN JEU ; c'est Tenvelopper dans un
papier.

POINTS ; cartes où sont distribuées les figures des
coeurs, des carreaux,'despiques èk des trèfles, dans
un certain ordre èk en certain nombre , depuis Tas
jusqu'au dix.

POINTS RONDS; points distribués fur les limites
des figures peintes, èk qui servent à diriger le cou-
peur.

POT (papier au) ; sorte de papier qu'on emploie
de deux qualités dans la fabrication des cartons ; la
qualitéinférieure fait office de main-brune, èk l'autre
sert à la peinture des têtes èk des points.

RACHEL ; nom de la dame de carreau.
RECOULER ; c'est passer en revue les cartes en les

faisant couler contre le jour.
REDRESSER LES CARTONS ; c'est leur ôter la

forme que leurdonne le séchage, avant de les habdler.
ROGNER ; c'est ôter au ciseau , sor deux côtés

seulement
,

la partie des cartons qui excède les
limités dès cartes, tant des têtes que des points.

ROMPRE LA MAIN-BRUNE ; c'est ouvrir les mains
de ce papier 6k effacer le dos du pli des feuilles.

ROMPRE LES COUPEAUX ; c'est les plier pour
leur faire le dos un peu convexe avant de les mener
au petit ciseau.

SAVONNER ; on savonne les cartons en passant
dessus un feutre qui y laisse une légère impression
de savon, pour en favoriser le lissage.

SAVONNOIR; sorte de feutre avec lequel on met
un peu de savon fur les cartons destinés à la lisse.

SÉPARER LES ÉTRESSES ET LES CARTONS DOU-
BLES ; c'est, au sortir de l'ètendoir

,
détruire Teffet

du collage dans les bordures seulement des étresses,
avec un couteau de bois.

TAROTS ; sortes de cartes étrangères qui portent
des figures particulières, 6k dont le dos est chargé
de compartimens : les figures sont les coupes , les
deniers , les épées 6k les bâtons.

TAS; piles de papiers d'étreffes ou de cartons,
mêlés ou non mêlés.

TÊTES ; font les cartes qui portent les figures des
rois, des dames 6k des valets, noirs èk rouges.

TORCHER ; c'est enlever avec un pinceau fort
doux, trempé dans de Teau froide,les bavuresde colle
que Taction de la presse fait sortir des tas de feuilles
nouvellement collées.

TRAVERSER ; c'est séparer ou trancher les cartons
par coupeaux; ce qui les partage en quatre bandes
fur la hauteur.

TRÈFLE ; sorte de point noir qui a la figure de la
feuille du trèfle , èk qui sert à distinguer un certain
nombre de cartes.

TRIAGES j
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TRIAGES : il y a plusieurs triages ; ón trie les

Main-brunes, èk on les sépare suivant leur force èk
leur épaisseur ; les étresses ou cartons qu'on met au
rebut lorsqu'ils sent défectueux ; les cartes , en
mettant parmi les déchets celles qui sont tachées ou
décollées ; & enfin on trie les cartes en les rangeant
par lots suivant leur degré de blancheur ou de
ínesse.

TRIAILLES ; ce sont les cartes de la dernièrequa-
lité, & qui peuvent malgré cela entrer dans les jeux.
Voye[ MAÎTRESSES.

VENTRE ; le ventre d'une feuille de papier plié
en main, est la face intérieurede la feuille : on dit
qu'on mêle ventre contre ventre , quand les deux
faces intérieures des feuilles se touchent.

Correilions &• additions à la description de l'Art du\-
Cartier.

Page 466, seconde colonne
, ligne 31, ajouter : on

en fait usage aussi dans les cartes minces, où il
n'entre que trois feuilles, comme celles des
grands jeux.

Page 469 ,
seconde colonne , ligne 5*

, paquets,
mettez piles.

Page 470 , seconde colonne, ligne 5, effacezj il n'y
a que les traits qui encadrent ces points, quisoient
marquésfur les cartes.

Ibid. ligne 14 , au lieu de ces moules font de différente*
grandeurs : lisez , les moules de chacune des cartes.
sont de différentesgrandeurs.

C A R T O N N E R I E. ( Art de la )

PREMIÈRE PARTIE,
CONTENANT la fuite des procédés qui ont pour objet la fabrication des

Cartons de pâtes secondaires.

JL-
E S cartons peuvent être considérés comme des

fortes de papiers plus épais èk plus étoffés que les
papiers ordinaires, composés des mêmes matières ,& fabriqués à peu près fur les mêmes dimensions.

Avant que d'entrer dans le}détail de toutes les
'manoeuvres de l'art de la cartonnerie, je crois devoir
distinguer ki trois espèces de cartons, relativement-
aux madères qui entrent dans leur composition èk
aux procédésde leur fabrication.

La première espèce comprend les cartons formés
par la réunion de plusieurs feuilles de papier collées
ensemble: ce sont les cartonsde pur collage.

La secondecomprend les cartonsdepâtesprimitives,
c'est-à-dire, de pâtes tirées des chiffons grossiers,
préparées èk employées de la même manière que
celles qui servent a la fabrication des papiers ordi-
naires : ce sont les cartons de moulage en pâtes primi-
tives.

Enfin, la troisième espèce de cartons comprend
cëux qui sont composés de rognures de papier, de
Vieux papiers qu'on délaie dans de Teau èk qu'on
réduit en pâtes pour la seconde fois : ce sont les
cartons de moulage en pâtes secondaires.

Par cette simple indication des trois espèces de
cartons, il est aisé de voir que les procédés de leur
fabrication, doivent différer assez pour exiger une
descriptionparticulière : je me propose doncde traiter
de ce qui concerne chacune de ces espèces en trois
articles particuliers , èk de faire connoître la fabrica-
tion des deux premières, au mot papetier-cartonnierj

4ns fr Mèútrsj, Tome I. Partie U»

je me borne actuellement à décrire la fabricationdé
la troisième espèce, sous le nom de cartons de mou-
lage en pâtes secondaires.

Je donnerai les procédés tels que je les ai trouvé»
au centre des grandesvilles ,

èk même au milieu de
la capitale. Je me réserve d'indiquer par la suite les
moyens que je crois les plus propres pour les per-
feétionner, soit en abrégeant les manoeuvres , soit
en donnant aux cartons de plus belles formes èk,

une plus grande consistance.

ART. L MATIÈRES avec lesquelles on fabrique les»

cartons de pâtes secondaires.

Les ouvriers qui fabriquent des cartons de pâtes
secondaires

, ont soin de faire ramasser toutes les
rognures de papier qui se trouvent chez les mar-
chands papetiers 6k les relieurs ; de même toutes
sortes de papiers blancs, peints, imprimésou écrits,
tous les vieux cartons qui ont servi d'enveloppe aux
pains de sucre ,

d'étuis aux chapeaux ou aux fou-
rures ; les livres qui se vendent à la rame èk que n'en-
lèvent pas les épiciers & les beurrières, les déchets
des cartiers

,
èk enfin

,
les papiers déchirés que les

chiffonnières ramassent dans les rues. Toutes ces
différentes matières se vendant ordinairement 6 à
7 livres le quintal, excepté que les rognures.6k les
déchets des cartiers ayant plus de corps èk contri-
buant à rendre les cartons plus solides, se vendent
8 à o francs,

PPP.
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C'est aux cartonniers qu'on abandonne, au prix

des rognures, les Uvres proscrits ; on en fait déchirer

les exemplaires, & on les met tremper tout de fuite

dans l'auge du pourrissoir : mais c'est une très-petite
ressource pour cette fabrication.

Comme on peut conserver ces matières en ma-
gasin pourvu qu'elles soient dans un lieu sec , on
les ramasse en tout temps. C'est dans les grandes
villes où il se sait une consommationde papier con-
sidérable, que l'on trouve plus abondamment &
plus facilement tous ces déchets, tous ces rebuts,
toutes ces rogn Tes : aussi ne fabrique-t-on, par
cette même raison, de ces sortes de cartons qu'à
Paris, à Lyon, à Rouen, à Lille en Flandres

,
à

Troyes, 6k c.
Avant que de travaillerces matières

,
il feroit bien à

désirer quclct r.utonn ers e fissent faire des triages
exacts, & qVils enflent fur-tout l'attention de mettre
à part toutes les ordures q-.ii font étrangères au pa-
pier ; cela funpliíìeroit bea ico p les opérations de
la cirronnerie

, comme on le verra par la fuite:
Voici à quoi se réduisent ces triages,

Q.ielqu 'S cartonniers font 'ist-nguer par lots les
rognures & Us papiers de différentes qualités. Ils
rangent par tas d'un côté les matières les plus blanches
ck les plus fines

,
lor'q.i'iU se proposent de fabriquer

des cartons b!an:s; ck de l'autre les papiers de cou-
leurs, les papiers à sucre, les papiers gris d'enve-
loppe

,
les de ris de cartons qu'ils destinent à la fa-

brication des cartons bis : mais en général les carton-
niers négligent ces triages; ils prennent les matières
comme elles se trouvent, en se bornant à mêler
ensemble les bonnes matières comme les rognures
des cartiers

, avec celles d'une qualité inférieure.

ART. II. Du TREMPIS & du pourrissoir.

A mesure qu'on travaille les matières , on a foin
Je les descendre quelque tem,>s auparavant dans le
pourrissoir. Là, font des auges de 5 à 6 pieds de
longueur fur 3 à 4 de largeur

,
& autant de pro-fondeur : on y met tremper les matières en les arro-

sant d'eau à plusieurs reprises; c'est ce que l'on ap-
pelle le trempis , 6k les auges se nomment auges du
trempis, fig.21. Et lorsqu'elles font bien humectées

,on les retire de ces auges, & l'on en forme fur le pavé
du pournffbir dans un endroit bien clos, des tas de
7 à 8 pieds d'élévation : ils se dessaisissent insensible-
ment de l'eau surabondante, 6k ce qui reste suffit
pour dissoudre la colle 6k les autres substances qui
se trouvent mêlées à la pâte des papiers ; il s'établit
peu-a-peu une fermentation, qui, au Dout de cinq
à six jo irs en été 6k de feptù huit dans les faisons
tempérées, produit au milieu des tas une chaleur si
considérable

, qu'on a peine à y tenir la main & à
supporter l'odeur infecte qui s'en exhale : c'est à cesíignes que les ouvriers connoissent que les matières
font sutnsamrrient pourries, & qu'il convient de les
porter au moulin. Mais il s'en faut bien que les effets
du pourrissage se fassent sentir sur les bords & aufond des tas comme au centre; cependant les car-

tonniers ne m ont pas paru occupes du loin de faire
éprouver une fermentation égale à toutes les parties
de ces tas, en leschangeant de place & de situations-

ce qu'on soigne le plus dans une cartonnerie pour
que le travail ne soit point interrompu ,

c'est de

mettre pourrir un nouveau tas à la place de celui
qu'on entame, & d'en avoir un nombre suffisant,

pour qu'un tas soit bien pourri , lorsque celui qui
précède est épuisé, soit par le travail du moulin ,
soit par celui de la cuve.
ART. III. TRAVAIL du moulin par lequel on réduit

les papiers en pâtes secondaires.

Quand la matière d'un tas est assez pourrie, c'est-
à-dire

,
suivant les vues des ouvriers, assez disposée

par la fermentation à se délayer dans l'eau
,

& à se
réduire une seconde fois en pâte ; on en transporte
une quantité suffisante dans î'atelier du moulin, qui
est contigu à celui du pourrissoir, & quelquefoisqui
est le même. Cet atelier est partagé en deux parties :
d'un côté font les auges à rompre ; 6k de l'autre se

trouve l'équipage du moulin.
Les auges à rompre ,

planche I, fig. 21 , ont a peu
près la même forme 6k les mêmes dimensions que
celles du trempis : on y porte d'abord la matière
qu'on tire du pourrissoir ; on la déchire grossièrement

avec les doigts : & on enlève en même temps les
ordures les plus apparentes , à mesure qu'elles se
présentent, en un mot, tout ce qui ne faisoit point
partie de l'étoffe du papier. U feroit à souhaiterque
ce triage se fit avec beaucoup plus d'exactitude,
soit dans ces circonstances, soit peut-être plutôt
avant le trempis, comme je l'ai déja remarqué

: on
épargneroit une opération sort longue, dont nous
parlerons dans la fuite, 6k qu'on nomme épluchage.

Lorsque l'on a bien secoué la pilée, 6k que les
auges à rompre sont remplies de matières ouvertes &
triées, on lâche les robinets pour achever d'imbiber
les matières ; ensuite avec des pelles de bois, fig. 23;
on les remue 6k on les rompt en les hachant : des
ouvriers vigoureux continuent ce travail jusqu'à ce
qu'ils apperçoiventqu'elles soient réduites en forme
de grumeaux grossiers.

Alors ils puisent avec des seaux cette matières
6k la versent dans la pile du moulin , qu'on nomme
la pierre, quoique depuis long -lemps on soit dans
Tissage de la construire en bois ; elle a la sorme d'un
tonneau ,

compose" de douves étroites
,

épaisses
6k bandées par de larges cercles de f. r. Voyez {fig.

1

de la vignette ' cette pile en A
,

6k fig. 4, en A AAA.
En V, mêmefigure ,

est une crapaudine qui reçoit le
pivot de Xarbre au moulin CD. L'autre extrémité de
ctt arbre est garnie d'un totuillonF

,
lequel est reçu

dans une poutre comme on l'apperçoit ,fig. 1, en D.
Dans la partie supérieure

,
l'arbre est percé d'une

mortoile carrée G, fig. 4 ,
dans laquelle est assujetti

le bras ou la traverse d'un brancard H IL, qu'on
appelle ['aile ou la branche du moulin. De cette tra-
verse descefdent verticalement deux pièces de
bois, IK, LM , solidement assemblées dans Yaile s
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elles laissent entre elles l'espace nécessaire pour re-
cevoir un cheval qu'on y attelle par son collier,
percé de deux trous , ou s'introduisent les bouts
des cordes n & p, bouclés, & qu'on arrête par les
deux clavetteso 4k q': tout cet assemblage se nomme
fattelloire.

Enfin , la partie inférieure de Xarbre du moulin est
armée de bandes de fer plates , pliées en forme de
doubles équerres rs, rs. Les deux extrémités de ces
bandes ou font scellées dans l'arbre, ou bien s'y
attachent par le moyen de deux pitons qui reçoi-
vent les mamelons ou crochets pratiqués à ces deux
bouts. Ces bandes de fer qui sont au nombre de
quatre , se nomment couteaux.

Au moyen de cet équipage, le cheval tournant
autour de la pierre ou pile , donne le mouvement
a. Yarbre du moulin 6k aux couteaux , qui achèventde
diviser la matière hachée dans Xauge à rompre , 6k
de la réduire en une bouillie aussi exactement dé-
layée que peuvent le faire les machines 6k les ma-
noeuvres grossières que nous venons* de décrire.

Avant que de mettre en mouvement le moulin ,il est bien essentiel d'ajouter de l'eau à la matière,
pour que nageant dans un véhicule suffisant, elle
puisse tourner plus facilement , 6k se délayer plus
également.

La matière pour être bien préparée
, ou, commel'on dit, suffisamment tournée , reste une heure 6k

demie
, deux heures dans la pierre : la quantité qu'en

peut contenir cette pierre, se nomme pilée ; c'est la
tâche d'un cheval : après qu'elle est bien divisée
ou tournée, on suspend son travail. En donnant aucheval à tourner par jour trois pilées en trois tâches
pareilles, on prépare assez d'ouvrage pour entretenir
le travail de deux cuves. Nous passons maintenant
à ce travail, après que nous aurons décrit toutes
les machines qui doivent meubler l'atelier de la
cuve.

ART. IV. DE L ATELIER de la cuve.
La matière étant bien tournée, ce qu'on reconnoît

lorsque dans une pelotte bien égouttée par la com-
pression des deux mains, on ne remarque plus aucuns
tampons ou pâtons qui aient l'apparence de Xétoffe
du papier, on enlève les couteaux, 6k l'on tire de
la pierre l'ouvragequ'on transporte,ou dans la cuve
où se travaille le carton, ou bien dans des augesdestinées à recevoir Xouvrage préparé d'avance. Au
lieu de ces auges, on se sert quelquefois de ton-
neaux qui peuvent en tenir lieu, 6k former pareil-
lement des caisses de dépôt pour l'ouvrage. C'est là
qu'on le conserve pour servir à garnir la cuve à
mesure qu'on l'emploie.

La cuve où l'on fabrique le carton est une grande
caisse de cinq à six pieds de longueur , fur trois pieds
& demi de largeur 6k autant de profondeur : elle
est construite de sortes planchesde chêne bien assem-
blées , ensorte qu'elle puisse contenir la pâte liquide
dont on la remplit, fans qu'elle s'écoule par aucune
ouverture. Voyez en AB cette cuve, (fig. 2 de la

vignette ) & l'ouvrierqui travaille. Sur le bord de son
grand côté , opposé à celui où se place l'ouvrier, 6k à
la même hauteur est un grand baquet carré 6k peu
profond, CDEF, figure 20, & CD, figure 2 de
la vignette : il doit être bien foncé pour retenir
l'eau qui s'y égoutte; il a par le haut quatre tra-
verses de bois GC

, FD,fig. 20 , dont les bouts
portent fur le grand côté de la cuve ; ce baquet

__

s'appelle égouttoir, parce qu'il sert à recueillir l'eau
qui tombe des formes qu'on pose fur les traverses ,
6k à la verser au dehors par le moyen d'un trou
qu'il a en E vers un de ses angles. Le grand côté
opposé à la cuve étant plus élevé que celui qui est
contigu à la cuve , l'eau prend son écoulement vers
ce dernier côté par le trou E , 6k au moyen d'une
rigole de bois ou fans rigole, elle tombe dans le
tonneau-du-bout F, fig. 2 de la vignette. On voit aussi
en G, mêmefigure, une forme qui est fur les tra-
verses de Xégouttoir, ponr que l'eau surabondante
s'écoule de la pâte dont elle est chargée.

II nous reste à parler des formes 6k des langes afin
que l'ouvrier qui doit travailler à la cuve ait tous
les ustensiles nécessaires.

ART. V. DES FORMES & des langes.

Les formes ou moules des cartons sont composés
d'un tissu de fils de laiton 6k d'un cadre formé de
quatre tringles de bois assemblées carrément par
les quatre angles. Les fils de laiton qui composent
le tissu des formes

, ont environ une demi-ligned'é-
paisseur : ils sont placés parallèlement les uns aux
autres, ék fixés à peu près à la distance d'une ligne
par d'autres fils , qui, dans l'intervalle de deux à
trois pouces , les lient en s'entrelaçant de manière
à les maintenir invariablement à une même distance
dans toute leur longueur. Ce tissu , dans tout son
contour ,

s'attache aux quatre tringles du cadre ,6k y est solidement assujetti par le moyen d'une
lame mincede laiton , 6k de clous de la mê«ie ma-
tière fixés le long de la bordure. Outre cela

, le
même tissu se trouve appuyé en dessous d'espace en
espace par des traverses de bois qui entrent dans
l'assemblage du cadre, 6k qui le fortifient : on les
nommepontufeaux. Cetteforme est recouverte d'un
châssis composé de quatre tringles de bois, qui, par
une feuillure

,
s'emboîtent exactement fur les quatre

côtés de la forme : les bords du châssisvarient quant
à leur épaisseur ; ainsi

, lorsqu'il est en place , ses
bords excèdent plus ou moins le plan du tissu de la
forme. Nous verrons quel est l'usage de ce châssis.

Fort souvent ce même châssis est partagé
, au

milieu de fa longueur, en deux parties égales par
une tringle AB ,fig. 8, qu'on enlève ou qu'on met
a volonté ; on la voit fig. ç> ; on l'appelle barre ; 6k
la fig. 7 représente une forme avec son châssis, sans
aucune barre ou séparation.

II faut aux cartonniers plusieurs/ôwwde diverses
grandeurs, avec des châssis qui leur soient appro-
priés

,
6k dont les bords aient des épaisseurs diffé-

rentes ,
suivant les cartons qu'ils se proposent de.

Pppij
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fabriquer, relativement à leurs dimensions 6k à leur
épaisseur.

Les langes sont des morceaux de draps ou de
serge couverts de longs poils de laine , 6k fabriqués
d'un tissu peu serré ,

afin qu'ils aient une certaine
souplesse ; c'est sur ces langes que l'ouvrier renverse
les feuilles de carton à mesure qu'il les fabriqueavec
ses formes : ils doivent avoir à peu près les mêmes
dimensions que les feuilles de carton qu'on couche
dessus, 6k même excéder un peu parles bords dans
tout le contour.

Comme les langes sont continuellement en contact
(avec des matières sales 6k délayées dans une eau

chargée de substances collantes
, il n'est pas étonnant

qu'après un travail de quinze jours ou trois semaines,
ils soient très-gras 6k empâtés des parties les plus
fines de l'ouvrage, qui s'insinuent dans leur tissu :
alors l'ouvrage qu'on renverse dessus, n'y adhère que
foiblement, coule 6k s'étend. On est donc obligé,
pour prévenir ces inconvéniens, de les laver ; on
les frotte fortement contre une planche; on les bat
avec une palette de bois pour en dégager la matière
étrangère

,
6k on les rince à grande eau.

ART. VI. TRAVAIL de la cuve.
Lorsque la cuve AB est pleine de matièredélayée,

comme nous l'avons expliqué (articleIII.) , l'ou-
vrier commence à la remuer avec un râteau de bois
qu'on nommefauchet ou crochet ; fig. f, c'est ce que
l'on appelle battre la cuve : puis il prend uneforme fur
laquelle il applique le châffìs , 6k la plongeant dans
la cuve , il la ramène dehors toute chargée de la
matière qui couvre le tissu de laiton, 6k qui est re-
tenue par les bords du châffìs. II secoue légèrement
la forme en la balançant à droite 6k à gauche pourdistribuer uniformément l'ouvrage, 6k procurer unpremier dégorgement à l'eau où il nage ; ensuite il
pose sa forme sur les barres qui traversent la super-
ficie de Xégouttoir : dans cette situation

,
l'eau qui

continue à couler à travers de la matière par les
intervalles des fils de laiton, tombe dans Xégouttoir

,ck se rend par la rigole E dans le tonneau-du-bout.
A mesure que la matière perd cette eau surabon-
dante , elle s'affaisse 6k se dépose fur le grillage de
la forme dont elle occupe même les intervalles.
Pendant que cette premièreforme s'égoutte,l'ouvrier
en prend une autre garnie aussi de son châffìs, la
plonge dans la cuve ,

6k Payant chargée comme la
première, il la place fur les autres traverses de Xé-
gouttoir

,
6k la laisse égoutter : il reprend pour lors

la première forme
, qui a eu le temps de segoutter ;il enlève son châssis, 6k renverse la feuille de cartonsur le plateau KL
,
figure IO 6k fig. 2 de la vignette

,qu'il a eu soin de couvrir d'un lange : en secouant
deux ou trois sois fa forme

,
il fait que la feuille s'en

détache aisément, 6k se couche exactement sur le
lange ; ensuite il étend un nouveau lange sur la
feuille de carton qu'il vient de renverser dans le
plateau

,
6k retournant à la cuve avec fa forme

garnie de son châssis, il la charge d'ouvrage 6k la

met égoutter; il reprend la seconde forme égouttée,
enlève son châssis, 6k renverse la feuille de carton
sur le lange qui couvre la première feuille : il re-
couvre cette seconde feuille d'un troisième lange ,
qui recevra une troisième feuille de carton , ôkc.
C'est par la suite de ces manoeuvres que l'ouvrier
continue le travail de la cuve; renversantune forme
sur le lange ,

la chargeant de nouveau pendant que
l'autre égoutte, 6k plaçant ainsi successivement des
langes 6k des feuilles de carton fur le plateau KL,
fig. 2, jusqu'à ce que la pile HI, établie fur ce pla-
teau , renferme environ deux cent trente feuilles,
simples ; c'est ce que l'on appelle une pressée.

Nous ferons observer ici que l'ouvrier peut tra-
vailler à deux formes avec un seul châssis ; ce qui
épargne le temps 6k les manoeuvres. Ainsi

,
quand

une feuille est égouttée, l'ouvrier peut, en la laissant
fur la forme, 6k la forme fur Xégouttoir, enlever le
châssis de la forme, 6k le placer fur une autre forme
qu'il chargera de matière, 6k qu'il mettra pareille-
ment égoutter- : ensuite il renversera la première
forme égouttée sur le lange. Le temps qu'il emploie
à cette opération, suffit pour que la seconde forme
soit assez égouttée , 6k que la matière n'ait plus
besoin d'être soutenue par le châssis : il l'enlève donc
de dessus cette seconde forme , (le place sur la pre-
mière qu'il vient de vider , va la plonger dans la
cuve pour la charger d'ouvrage, 6k la met égoutter ;
aussitôt il reprend la seconde forme qu'il trouve fans
châssis, il la renverse fur le lange

,
6k il continue

ainsi dans le même ordre toute la fuite du travail
de la cuve , avec deux formes 6k un seul châssis.

D'après le détail des opérations que nous venons
de décrire

, on voit que l'épaisseur des feuilles de
carton dépend de deux circonstances : i°. de la
quantité de matière qui se trouve délayée dans ur»
certain volume d'eau; 20. de la hauteur des bords
du châssis. Plus la matière est épaisse , toutes choses
d'ailleurs égales , plus la feuille de carton, reçue
fur chaque forme, est épaisse, parce que l'ouvrier
puise à chaque fois une plus grande quantité de
matière : il en sera de même si avec une matière
qui se trouve avoir une même quantité de véhicule,
les bords du châssis augmentent en hauteur.

Je dois cependant faire remarquer qu'un ouvrier
de cuve peut, avec la même pâte 6k le même
châssis

,
fabriquer des cartons minces ou épais : ces

différens résultats dépendent fur-tout de la manière
dont cet ouvrier plonge fa forme , 6k dont il la ba-
lance en la retirant, enfin de l'habitude qu'il a acquise

"de travailler à grande eau ou à petite eau.
On voit aussi que la grandeur des feuilles de car-

ton dépend des dimensions de la forme; cependant
assez souvent, avec une grande forme

, on fabrique-
facilementà-la-sois , fans multiplier les manoeuvres,
deux feuilles de carton , dont chacune a la moitié
des dimensions de la grande : on emploie dans ce cas
des formes dont le châssis est

, comme nous l'avons
dit { article V. ) ,

partagé en deux par la barre AB ,fig. cì ; au moyen de cette barre
x

la matière dojtf. est.
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éliargée la forme , se trouve distribuée en deux
espaces égaux ; 6k comme la barre ne s'applique pas
exaétement fur le grillage de la forme , & qu'il s'in-
íinue un peu d'ouvrage par dessous , les deux demi-
feuilles de carton se trouvent réunies par une
bande fort mince

, 6k qui suffit pour qu'on puisse
les renverser en même temps fur le lange, 6k faire
usage des langes appropriés à la forme entière.

Après que l'ouvrier qui travaille à la cuve a chargé
nn certain nombre de formes, il a soin de brasser 6k
de remuer la matière avec le râteau , fig. f , dont
nous avons déja fait mention : il le promène cinq à
ftx fois d'un bout de la cuve à l'autre, en ramenant
à la surface la matière qui s'est déposée au fond ;
outre cela , lorsque le tonneau-du- bout qui reçoit
l'eau de Xégouttoir est plein, il le vide de nouveau
dans la cuve , pour conserver à la matière un véhi-
cule d'eau à peu près le même,6k il a soin de verser
cette eau avantque debattresa csvf.Comme cetteeau,
chargée des parties de la colle 6k de l'alun contenues
dans les papiers décomposés , est très-propre à
donner du corps 6k de la consistance aux cartons,
l'on a soin de la conserver autant qu'elle eft né-
cessaire. Enfin, après que l'ouvrier a fabriqué une
àemi-prejsée ou une pressée entière , suivant la gran-
deur , l'épaisseur des cartons, 6k la capacité de la
cuve , il a soin de garnir la cuve de nouvelle matière
qu'il tire, ou de la pierre du moulin , ou des auges
de dépôts dont nous avons parlé. L'ordre des pro-
cédés nous conduit au travail de la presse, dont
nous allons nous occuper après que nous aurons
donné une description succinte de cette machine.

A R T. VII. TRAVAIL de la presse & épluchage des
Cartons.

La presse des cartonniers est construite beaucoup
plus solidement que celle des cartiers, parce qu'il
lui faut une très-grande force, non-seulement pour
exprimer l'eau des feuillesde carton qui sont épaisses,
mais encore pour leur donner , par une vigoureuse
compression, le plus de densité 6k de consistance
qu'il est possible.

Les deux jumelles sont profondément arrêtées en
terre par leur extrémité inférieure

,
6k assemblées

dans la partie supérieure par une traverse qui les
embrasse aux deux bouts, 6k s'y trouve maintenue
au moyen de boulons de fer de 1 5 à 18 lignes de
grosseur : cette traverse sert aussi d'écrou.

La tête de la vis est taillée carrément, 6k porte
une lanterne composée de tourtes bien frétées de
bandes de fer, 6k assemblées par quatre pièces de
fer rondes qu'on nommefuseaux, revêtus 6k garnis
de chaque côté avec des pièces de bois fort dur:
c'est entre ces fuseaux que l'on introduit le bout du
levier, qui fait tourner Xarbre de la. vis dans son
écrou.

L'extrémité inférieure de cet arbre ,
est échancrée

au dessous de la partie où est attachée la lanterne,
& porte, par le moyen de boulons de fer, un

gros plateau de bois qu'on nomme la selle ou la sel-
lette , 6k une autre pièce de bois qui est égale à la
distance qu'il y a entre les^eux jumelles, 6k qui le»
embrasse par ses deux extrémités : on la nomme le
sommierde la presse. Cette disposition du sommier fait
qu'en montant6k descendant, il s'entretienttoujours
dans un plan horizontal, 6k appuie également fur les
pressées de carton.

Enfin, à côté de la presse on a établi une forte de
cabestan, qu'on nomme le moulinet, autour duquel
s'enroule la corde qui tient au bout du levier : avec
ce cabestan on serre la presse le plus qu'il est possible.
On voit une de ces presses en action avec toutes
les pièces que nous venons d'indiquer, (fig. 3 de la
vignette.)

Mais reprenons maintenant la fuite du travail de
l'ouvrier de la cuve ou du leveur. Lorsqu'il a moulé
faprefsée par les manoeuvres que nous avons décrites,
il établit à côté de la presse le plan incliné C D, C D,
de la fig. if ; 6k par ce plan incliné, il fait monter le
plateau de la presse, chargé de fa pressée, fur la plate-
forme

, en la tirant par le moyen des anneaux K ,L, fig. 2 ; il rétablitainsi au milieu de la plate-forme :
ensuite il couvre la pressée de planches de chêne ou
d'ais ; puis il place fur ces ais une rangée de ma-
driersqu'il recouvrede planches : 6k fur ces planches
il met une seconde rangée de madriers, plus forts
que les précédens ; c'estïur eux que vient s'appuyer
le sommier de la presse, porté par la tête de la vis ,6k mobile le long des deux jumelles.

%Tout étant ainsi disposé, on fait agir la presse
d'abord par le levier qu'on passe dans les fuseaux de
la lanterne. Ensuite, par le moyen d'une corde qui
s'enroule autour de l'arbre du moulinet; on continue
à faire tourner la vis 6k à presser les feuilles de
carton : les grumeaux de la pâte dont elles sont
composées à mesure que l'eau s'écoule , se rappro-
chent 6k se serrent assez fortement pour former une
étoffe qui auroit quelque fermeté, si cette pare
n'étoit pas énervée par le pourrissage. On reçoit en
même temps dans un baquet l'eau qui s'écoule du
plateau, 6k comme elle est toujours chargée des
mêmes principes que celle du tonneau-du-bout, on
la conserve pour la remettre dans la cuve.

Dès que la pressée ne rend plus d'eau, on desserre
la presse 6k l'on en tire les cartons qu'on distribue
aux épluchoirs.Là, des femmes sont occupées à lever
chaque feiulle de dessus son lange, à mettre le lange
à part, 6k à étendre la feuille fur une planche oa
nouveau plateau qu'on appelle levée : c'est fur la levée
que Xêplucheufe visite les feuilles de carton les unes
après les autres , pour en arracher les ordures les
plus grosses. Lorsqu'elle à enlevé ainsi un corps
étranger, elle presse avec les doigts les bords de la
place qu'il y occupoit, 6k égalise ainsi la surface da
carton entr'ouverte , en réunissant ces bords le^
mieux qu'elle peut : on leur recommande fur-tout
de placer les feuilles de carton bien également les
unes fur les autres , pour qu'on puisse les régler le

I mieux qu'il est possible.
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ART. VIII. MANIÈRE de redoubler les feuilles de

carton simples.

Les feuilles de cartontprès avoir été épluchées ,
ou bien sont destinées à rester simples comme les

donne la première fabrication , ou bien doivent
servir de base à un carton plus épais. Dans le pre-
mier cas , on les rapporte à l'atelier de la pressepour
être pressées de nouveau fans langes , 6k pour être
réglées ou écarries : nous verrons par la fuite les détails

de cette opération : nous ne nous occuperons ici

que des feuilles qui sont destinées à faire partie de

cartons plus épais.
On se dispenseordinairement d'éplucher ces feuilles

de peur qu'elles ne sèchent trop : elles passent donc

pour lors de dessous la presse au côté droit du leveur,
où elles sont placées fur une table ou efcabelle au
milieu de leurs langes. L'ouvrier commence par en-
lever le premier lange qui couvre la pressée , 6k
l'étendre au fond du plateau : il enlève pareillement
la première feuille de la pressée. Mais commeelle est

encore molle, pour ne pas la déchirer, il prend le
lange fur lequel elle est posée par les deux coins,
puis il le roule des deux côtés ,

c'est-à-dire de la
droite à la gauche 6k de la gauche à la droite ; il porte
en cet état la feuille de carton roulée dans son
lan^e ,

6k l'étend fur le fond du plateau : ce qui s'exé-

cute très-facilement, parce que les deux coins des
langes se déroulent presque d'eux-mêmes.

Le leveur qui, avant cette manoeuvre, a eu soin
de mettre une forme chargée de matière fur Yégout-
toir, la trouve toute égouttée : il en ôte le châssis, le
place fur une seconde forme qu'il charge de matière
6k qu'il met égoutter; puis reprenant la première
forme égouttée, il la renverse sur la feuille de carton
étendue au fond du plateau. U retourne ensuite à la

cuve, prend le châssis de la forme qui égoutte
, le

place fur celle qu'il vient de vider, la chargede ma-
tière 6k la met égoutter : pendant qu'elle égoutte,
il s'avance vers la table, enlève de la pressée une
seconde feuille avec les mêmes précautions que la
première, c'est-à-dire, roulée dans son lange, 6k
étend le lange 6k la feuille fur celle qu'il vient de
doubler. Puis il prend des deux formes la première
qu'il a mise à égoutter. celle qui n'a point de châssis,
6k la renverse sur la feuille de carton simple qu'il
vient d'étendre au fond du plateau : il retourne
enfin à la cuve avec la forme vide , 6k continue
toute la suite des manoeuvres que nous venons de
décrire , jusqu'à ce qu'il ait formé une nouvelle
pressée qui diffère de la première, i°. en ce qu'elle
renfermera des feuilles doubles composées chacune
de la feuille du premier travail, 6k de celle de la se-
conde fabrication; i°. en ce qu'au lieu de deux cents
trente feuilles simples, elle contiendra cent quinze
feuilles doubles.

Quand celte pressée est moulée, on place le plateau
qui en est chargé sous la presse

, comme nous l'avons
expliqué à l'article précédent : l'effet de ce pressage
est d'unir si intimement les premières feuilles avsc

les additions du second travail, qu'il en résulte une
feuille de carton double en épaisseur

,
sans qu'il

subsiste aucun vestige du point de suture. On con-
çoit aisément que la première feuille conservant un
reste d'humidité, peut boire une partie de l'eau sura-
bondante dont se trouve chargée la seconde feuille
qu'on couche immédiatement dessus. II se fait donc
une distribution de l'eau à peu près égale dans la
matière qui compose les deux feuilles , ce qui mêle
cette matière de manière à détruire toute distinction.
Ensuite la presse achève,en exprimant l'eau 6k don-
nant à la pâte mêlée une certaine consistance, d'en
former un seul tout, une seule feuille.

Quand on veut avoir des cartons très-épais, on
prend le parti d'appliquer,suivant la même méthode,les feuilles simples fur des feuilles doubles ; ce qui
fait des cartons composés de trois feuilles simples ,
par le travail de la cuve, en un mot par le pur mou-
lage. Mais il est impossible d'en réunir quatre de la
même manière : comme il faut que des feuilles ,d'abord simples, ensuiteavec chacune des additions,
soient moulées 6kpressées par un travail particulier, la
feuille composée de trois feuilles simples , feroit
trop sèche pour pomper l'humidité d'une quatrième
qu'on appliqueroit dessus, laquelleétant simple n'au-
roit pas assez d'eau surabondante, pour ramollir le
carton de trois feuilles : ainsi cette quatrièmefeuille
ne pourroit pas faire corps avec les trois autres.

On ne peut parvenirà réunir ainsi quatre feuilles ,qu'en plaçant alternativement ók par une seule opé-
ration

, deux feuilles de la première fabrication avec
deux feuilles de la seconde, 6k sur le même lange:
toutes ces quatre feuilles se sèchent 6k se soudent
assez bien ensuite sous la presse.

Au reste
,

les cartons doublés ainsi ou triplés
par le simple moulage, n'ont jamais la fermeté des
cartons semblables qui ont été collés , comme nous
le verrons par la fuite : d'ailleurs, la pâte secondaire
dont ils sont formés, est trop mollassepour qu'à cette
épaisseur il puisse en résulter des feuilles fermes 6k
solides, eri raison de la matière qui entre dans leur
composition.

Quand les nouvellespressées de feuilles doubles ou
triples sortent de la presse, on les étend fur la levée
en mettant les langes à part, 6k on les épluchecomme
nous l'avons dit en parlant des feuilles simples, puis
on les règle 6k on les porte aux étendoirs. Nous allons
décrire ce deux opérations dans Tordre qui leur con?
vient.

ART. IX. MANIÈRE de régler les cartons.
Les feuilles de carton , pendant le travail de leur

fabrication à la cuve , éprouvent des éboulemens &
des affaissemens considérables dans tout le contours
de leur bordures , soit parce que la matière trop
pourrie retient beaucoup d'eau , soit parce que l'on
enlève trop tôt les châssis des formes ; ces bavures
s'étendent 6k s'alongent ensuite par l'action de la
presse, de telle sorte que les formes 6k les dimensions
des feuilles en font altérées : il est donc nécessaire
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de tendre ces bordures nettes 6k précises par l'en-
levement des parties de la pâte qui se sontéboulées.

On commence par placer sous la presse un tas de
feuilles débarrassées de leurs langes 6k épluchées, 6k
on l'élève jusqu'à une certaine hauteur : on nomme
ce tas une réglée ; après quoi avec le levier de la
presse un seul homme fait tourner la vis ,

6k serre
jusqu'à ce que ce tas ait diminué, par cette première
action de la presse,d'une certaine quantité : il desserre
pour lors la vis, afin d'ajouter d'autres cartons au
tas , 6k remplir le vide que la compression à puoccasionner fur la hauteur ordinaire de la réglée ;ensuite il recommence à faire tourner la vis d'en-
viron un tour 6k demi avec le seul levier ; puis ayant
recours à la corde du moulinet, il ferre avec d'autres
ouvriers jusqu'àce que la réglée soit baissée d'environ
un pied, 6k jusqu'à ce que seau en sorte ; car cette
eau contribue au succès de l'opération : c'est dans
cet état de compression que l'ouvrier rìgle les car-
tons en écarrissant 6k ébarbillant les bordures de
manière à rtndre toutes les feuilles

,
depuis le haut

jusqu'en bas, à peu près de même grandeur ; il prend
une ratissoire defer ,fig. 16, en forme de hzchoir, qui
a un long manche, 6k il coupe fur les quatre faces de
la réglée toutes les franges , toutes les barbes, toutes
les bavures des bords, ensorte qu'ils soient terminés
également 6k carrément.

Ensuite avec un petit ais ou planche de bois, il
enlève les parties de pâtes1'superfluesque la ratissoire
a détachées, 6k nettoie exactement les faces en les
rendant droites 6k unies dans toute leur étendue.

On sent que pour régler afin les cartons, ils doivent
conserver un reste d'humidité, afin que la ratissoire
les entame avec plus de facilité

,
6k que le petit ais

puisse les redresser carrément ; s'ils étoient trop secs,
on feroit obligé de les humecter suffisamment en
jetant de l'eau tout autour du tas.

Une réglée peut contenir depuis deux cents jusqu'à
six cents livres de carton , suivant les différentes
grandeurs ou épaisseursdes cartons. Un bon ouvrier
de cuve peut faire par semaine environ cinq réglées
de cartons des plus grands formats

, 6k environ
neufde cartons des formats 6k des qualités au dessous.

ART. X. ETEN D A G E des cartons.

Au sortir de la presse
, les cartons réglés se portent

aux étendoirs ; ce sont des greniers fort élevés &
ouverts ,

où les lattes qui soutiennent les tuiles sont
disposées par échelons, de manière qu'on .peut y
suspendre de lont'ues rangéesde cartons, qui règnent
presque depuis le haut jusqu'en bas du toit : on se
sert aussi de cordes tendues ou de perches au besoin.

Les paquets de réglées trouvent clans ces étendoirs
des :riains toutes prêtes : chacun se place devant un
paquet, le poinçon de la fig. ly à la main, 6k on s'en-
fonce-à ìa proson leur de trois ou quatre pouces
dans une extrémité des feuilles de carton : c'est ce
que l'on appelle piquer; ensuite on enlève les feuilles
piquées une à. une, fi. elles font fort épaisses ; deux

à deux, fi elles le font moins ; trois à trois, si elles
font simples : au reste

,
la quantité de ces feuilles,

qu'on étend à-la fois
,

dépend de la saison plus ou
moins favorable,6k de l'efpace qu'ona pour étendre.

Quand on a piqué 6k séparé les feuilles de carton
comme il convient, on a des morceaux de fils d'ar-
chal recuits

,
recourbés en forme d'S

,
d'environ

deux pouces de longueur, 6k qu'on nomme épingles
(fig. 18 ) ,- on passe un des crochets de |p5 dans le
trou des feuilles piquées

,
6k on le serre contre le

carton , 6k par l'autre crochet, on les suspend aux
lattes du toit de Xétendoir : les feuilles de carton y
restent plus ou moins de temps , 6k même quinze
jours 6k trois semaines suivant la saison ; quand elles
sont suffisamment sèches, on abat, c'est - à - dire,
qu'on ôte les cartons de l'étendoir en enlevant les
épingles des trous où elles avoient été introduites.

On étend aussi quelquefois les feuilles de carton
qui sont minces

,
fans les piquer 6k fans le secours

des épingles
, avec de longs ferlets ou des bâtons tra-

versés à leur extrémité par une planche en forme
de T. Voye^ PAPETERIE. On place ces feuilles fur
des perches disposées à cet effet.

Lorsqu'on n'a pas assez d'espace pour suspendre
ainsi tous les cartons qn'on a réglés , ou que les car-
tons sont trop pesans 6k trop durs pour être piqués,
6k étendus avec les épingles, les ouvriers les placent
debout fur les planchers : ils les disposent de manière
qu'ils se soutiennent appuyés les uns contre les
autres ; c'est ce qu'on appelle mettre en quarré. Dans
cet état, les cartons reçoivent l'air des deux côtés ,6k sèchent presque aussi bien que ceux qui sont sus-
pendus aux lattes ou aux cordes.

On étend aussi pendant l'hiver tous les cartonsdans
des chambresà poêles , où ils sèchent en deux jours
après avoir été ressuyés d'abord dans les greniers.

Assez souvent on ne porte pas aux étendoirs les
cartons sitôt qu'ils ont été réglés 6k tirés de la presse ;
on peut attendre au lendemain

, 6k même différer
jusqu'à six jours l'hiver, 6k deux jours l'été

, fans
qu'il en résulte le moindre inconvénient.

De toutes ces feuilles ainsi séchées, les unes sont
vendues brutes en sortant de l'étendoir , 6k les
autres passent dans l'atelier des colleurs, ou dans
celui des lisseurs ; ce sont deux opérations qui nous
restent à décrire pour terminer les procédés de la
partie del'art qui nous occupe.
ART. XI. DE LA PRÉPARATION de la colle & du

collage des cartons.
Avant que de parler des opérations du collage, il

faut exposer en détail les procédés de la préparation
de la colle dont on fait usage dans la cartonnerie.

Les cartonniers emploient pour faire leur colle
différentes matières, 6k toutes du plus bas prix. Les
unes sont tirées du règne végétal , 6k les autres
des animaux.

i°. Ils font usage de la folle farine, qui est très-
mobile

,
6k qui s'attacheà différentes usines des meu-

niers 6k des boulangers, 6k fur-tout aux blutoirs-5
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ck c'est en nettoyant ces usines que ceux-ci la

ramassent pour en faire de la colle ; on délaie deux
parties de cette farine dans trois parties d eau, 6k
l'on met ce mélange dans une chaudièreou chaudron
à colle,fig. 12. Lorsqu'il a commencé à bouillir, en
moins d'un quart - d'heure la colle est cuite suffi-
samment : elle est pour lors fort noire; on la passe

au tamis lorsqu'elle est refroidie, 6k on en mêle une
cinquième partie avec les autres espèces de colles
animales dont nous allons parler.

Les matières que les cartonniers emploient pour
faire les colles animales dont il nous reste à donner
la préparation

,
se tirent principalement de l'atelier

des Mégissiers. Ce sont les ratissures des peaux de
mouton 6k d'agneaux blanchies 6k parées fur le
palissau 6k à la lunette. Voye^ l'art de la MÉGIS-
SERIE ; on les nomme pessonnures. Cette matière ,blanche,légère, frisée

,
composéeen partie de farine

ck de débris de peaux, donne une colle très-bonne
,ck qui prend beaucoup de consistance en se refroi-

dissant.
Pour préparer la colle qu'on tire de ces matières,

on met dans une chaudière trois parties de ratissures
fur cinq parties d'eau , 6k jusqu'à ce que le mélange
bouille

, on a soin de le remuer continuellement
avec un balai de bouleau bien rogné. On ne tient
guère la matière sur le bouillonqu'un quart-d'heure ,de peur qu'elle ne perde trop par l'évaporation;
& fort souvent même l'on est obligé de réparer la
perte qu'une trop forte ébullition y occasionne,en
ajoutant de l'eau à mesure que la colle diminue :
cette colle est fort blanche quand elle est cuite ; on
l'emploie ordinairement deux jours après qu'elle est
faite

, parce que, si on la conscrvoitplus long-temps,
elle se durciroit trop : on prévient cet inconvénient
en la mêlant comme nous l'avons dit, à une cin^
quième partie de colle de farine qui lui rend fa flui-
dité , 6k on la passeà travers la toile claire d'un tamis,
fig. 13 ; 6k malgré ces précautions , on est obligé
quelquefois d'y ajouter de l'eau pour la rendreassez
fluide. Voyons maintenant quel est l'ufage de cette
colle.

Les feuilles de carton qui de l'étendoir passent
dans l'atelier des colleurs, sont destinées ou bien à
être collées les unes aux autres pour former des car-
tons plus épais

, ou bien à être couvertes avec des
feuilles de papier blanc auxquelles elles servent d'ame;d'où l'on peut distinguer ici trois sortes de cartons
moulés avec des pâtes secondaires : des cartons de
pur moulage , des cartons de moulages collés , 6k des
cartons de moulage couverts de papier. Nous allons
suivre les opérations du collage dans les deux der-
nières espèces de cartons.

Lorsqu'on veut coller des feuilles de carton en-semble, on commence par en former des tas fur
les mêmes principes que fuit le cartier dans ses mê-
lages : voy. Van du CARTIER.Pour exposer avec ordre
toutes ces opérations, nous distinguerons deux sortes
de collages, celui des feuilles simples 6k celui des
feuilles doubles avec les feuilles simples, Quant à

ce quî concerne le premier collage, on mêle le$'
feuilles en cet Ordre. On met d'abord fur la table

•une feuille de carton, ensuite deux autres feuilles
qu'on pose dessus cette première, de manière qu'elles
débordent de quatre doigts par une extrémité. Sur
ces deux feuilles on en place deux autres qui dé-
bordent aussi de quatre doigts

,
mais par l'autre ex-

trémité : on continue de poser ainsi toutes les feuilles
deux à deux, en les faisant déborder tantôt par une
extrémité 6k tantôt par l'autre; enfin l'on termine
le tas par une seule feuille.

Lorsque les tas sont ainsi préparés, le colleurJ
debout devant une table, place à côté de lui un da
ces tas ; 6k de l'autre côté

,
\epot à colle 6k une brosse,

fig. 14, garnie de crins longs 6k flexibles. II étend
la première feuille fur un ais ; puis trempant la brosse
dans la colle, il en chargeabondamment 6k également
la face supérieure de la feuille de carton : ensuite il
pose dessus deux nouvelles feuilles : il charge de
colle la feuille supérieure qu'il couvre de deux autres,
feuilles

, dont il colle encore la feuille supérieure j
6k toujours dans le même ordre , il continue de
pendre les feuilles de carton deux à deux, 6k da
coller celle qui se trouve dessus. Par ce moyen ,il forme de nouveaux tas dans lesquels les feuilles
de carton se trouvent collées deux à deux seu-
lement.

Lorsqu'on a collé la valeur d'une réglée, on sou^
met ces tas à la presse : on commence d'abord h
serrer avec le levier, ensuite on sait agir le mou-
linet , 6k par une pression forte & vigoureuse, on
parvient à rendre le collage uniforme 6k bien intime
dans toute retendue de chaquefeuille du tas. Comme
le superflu de la colle sort de toutes parts d'entre
les feuilles de la réglée, l'ouvrier colleur prend un
carton d'une main, 6k de l'autre une petite planche
qui fait l'office de ratissoire : il enlève tout autour
des faces de la réglée, les bavures de colle, 6k les
met fur le carton pour servir à de nouveaux col-
lages.

' Les cartons ainsi pressés 6k débarrassés de la colle
superflue

, ne restent fous presse que le temps
qu'il faut au colleur pour coller la réglée suivante :
pour lors , il les retire de la presse, sépare aussitôt
les feuilles de la réglée qui sont légèrement collées
ensemble par les bords, 6k les porte à l'étendoir.
Comme ils sont assez épais pour se soutenir sans se
courber, on se contente de les appuyer les uns
contre les autres fur le plancher des greniers, c'est
ce que 4'on appelle mettre en carré, comme nous
l'avons déja remarqué ci-devant à Farticle des éten-
doirs.

L'on dispose les choses de la même manière, st
l'on veut coller des feuilles simples avec des feuilles
doubles par la méthode précédente : voici la fuite
des manoeuvres de cette seconde opération. On
commence par mêler les feuilles simples avec les
feuilles doubles : on pose d'abord fur un ais une
feuille simple

, puis deux feuilles doubles qu'on
] fait déborder par un bout , puis deux feuilles

íìmptes
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.amples qui débordentparl'autre bom opposé, 8t
ainsi de suite ; 6k l'on finit le tas par une feuille
simple. *

Veut-oncoller ces tas de feuillesmêlées, on prend
la feuille simple qu'on charge de colle,on la couvre
de deux feuilles doubles dont-on colle la feuille supé-
rieure ; on place dessus deux feuilles simples dont
on colle la feuille supérieure , 6k en suivant tou-
jours la même distribution des feuilles 6k le même
í>rdre dans le collage des feuilles supérieures, on ter-
mine le tas par la feuille simple qu'on place fur la
feuille double qu'on a collée, ensuite on porte la
réglée sous la presse

, 6k de la presse à l'étendoir, ainsi
que nous l'avons dit ci-dessus.

On fuit les mêmes manoeuvres dans toutes les
préparations ultérieures que reçoivent les cartons ,relativementau collage. 11 fout mêler, coller, presser,
étendreautant de sois qu'on veutredoubler les cartons ;
ck l'on parvientainsi à leur donner, par des additions
successives, telle épaisseur qu'on juge convenable.

Quant aux cartons qu'on veut couvrir avec des
feuilles de papier blanc ; c'est toujours la même mé-
thode : nous croyons devoir supprimer les détails
de ces manoeuvres comme inutiles ; nous passons à
ce qui concerne la dernière préparation que l'on
donne aux cartons, je veux dire le lissage.

ART. XII. Du LISSAGE des cartons.
La lisse ou lissoire des cartonniers est construite à

peu près de même que la lisse des cartiers que l'on
a décrite fort au long dans Xart du cartier; mais elle
en diffère par une pièce qui me paroît très-essentielle,
c'est-à-dire , par la boîte qui est fixée à l'extrémité
inférieure de la perche

,
6k'qui porte le corps propre

ou lissage. Une langue solide au milieu de deux en-
tailles circulaires M , entre dans la mortaise de
l'extrémité de la perche L fig. 6 , 6k s'y fixe très-
folidemen.t : cette boîte porte un cylindre de fer
poli O O , qui est engagé à moitié dans un canal
concave , 6k< qui excède de l'autre moitié : il se meut
fur deux tourillons fixés dans deux pattes de fer at-
tachées aux deux bouts de la même boîte ; enfin

,
aux extrémités de la boîte

,
sont deux poignées N

.N qu'on nomme mains, 6k qui ferventà faire avancer
ou reculer la lissoire. Les autres pièces de l'équipage
ayant la même forme , 6k étant disposéesde même
manière que dans la lisse du cartier, nous croyons
devoir renvoyer pour ces détails , à la description
«Je cet art.

Lorsqu'on veut lisser , on établit les cartons fur
un bloc de marbre rioXxfig. iç ; 6k en faisant mou-
voir le cylindre de fer qui appuie fortement sur les
feuille's , on le fait passer dans tous les sens fur le
reiìo d'abord

,
ensuite sur le verso. L'effet de cette

opération est non-seulement de rendre les cartons
plus minces 6k plus compactes , mais encore de
leur donner une superficie plus unie 6k lustrée à un
certain point. On a attention que les feuilles de pur
moulage qu'on tire de l'étendoir pour être soumises
à la lisse , ne soient pas trop seches ; car il faudroit

Jm 6- Métiers. Tome I. Partit II,

les humecter un peti pour qu'elles pussent recevoir
convenablement l'effet de la lisse.

Le lisseur a toujours à côté de lui un poinçon qui
lui sert à enlever les corps étrangers 6k les ordures
qu'il apperçoit dans les cartons qu'il doit lisser.

Quant aux cartons de moulage couverts de papiers
blancs d'un seul côté ou des deux

, oh les prépare
différemmentlorsqu'on se propose de les lisser. Pour
le succès de la lisse

, il est nécessaire queues cartons
soient secs , même chauffés 6k savonnés auparavant ,
comme nous avons vu qu'on le faisoit pour les
cartes ; 6k d'ailleurs le roulleau de fer poli de la
lissoire des cartonniers, ne produit pas fur les feuilles
de papier le même effet que la pierre à lisser des car-
tiers ; car la pâte de ces feuilles ne se prête pas à
l'impression du rouleau aussi facilement que la pâte
mollasse des cartons, qui cède très-sensiblement à
mesure qu'on le promène dessus.

II feroit donc à désirer qu'on changeât dans ce
cas la boîte de la lissoire : on éviteroit encore par
ce changement un inconvénient auquel est sujet le
rouleau de fer qui est de noircir jusqu'à un certain
point le papier blanc dont sont couverts les car-
tons.
ART. XIII. DES CARTONS de différentes grandeurs,& de leurs usages.

Nous croyons devoir donner en détail les dimen-
sions des différens cartons de moulage qui se fabri-
quent dans les cartonneriesde Paris,6k qui sontconnus
dans le commerce, 6k employés à quelquesusages.

Les espèces les plus communes se réduisent à
quatre :

Savoir, largeur, longueur.
Le Petit ais qui a . . 13 pouces fur 19 à 29
Le Catholicon .... 14 fur 20 à 21
La Bible 16 à 17 ... fur 22
Le Saint-augustin

. . .
18 à 19 ... fur 24

Ces dimensions varient d'un pouce ,
6k quelque-

fois même d'un pouce 6k demi, par l'imperfectioii
soit des formes, soit des langes.

Ces mêmes sortes se fabriquent aussi dans des
dimensions doubles de celles que nous venons d'in-
diquer pour la largeur seulement

,
la longueur res-

tant la même
, parce que pour lors on ôte

, comme
nous l'avons dit (art. VI.) la barre du chájps , au
moyen de laquelle ces sortes se fabriquent dans une
largeur simple.

Ainsi le petit ais a pour lors 26 pouces fur 20 ,
Sc

on l'appelle dans le commerce , le pait ais fans
barre.

De même le catholicon fans barre a 28 pouces
fur 20 à 21.

La bible fins barre ou grande bible, a 32 pouces
fur 22.

Quant au faìnt-auguflin , il ne se fabrique pas
double de la même manière , parce que l'on ne
met pas de barre fur le châssis de fa forme , mais
on le fait double en renversant une seconde feuille

Qq<i
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sur le bord de la première,de manièrequ'ellessoient
réunies par le grand côté ; c'est ce qu'on appelle

tnter.
On fabriqueaussi des.cartons, maisplus rarement,

dans le format du grand aigle , c'est-à-dire, de 3
pieds quatre pouces de longueur fur deux pieds onze
pouces de largeur :

Une autre grande bible de 36" pouces de longueur
fur 30 pouces de largeur :

Une moyenne bible de 3 3 pouces de longueur fur
a& pouces de largeur :

,

La moyenne échelle de38poucesde longueurfur r4
pouces de largeur : carton mince :

Enfin le carré de 28- pouces de longueur fur 22
pouces de largeur:

Lorsqu'on n'a pas de formes assez grandes pour
fabriquerdes cartons d'un format extraordinaire

, on
prend le parti de les enter , comme je l'ai expliqué
ci-devant, on de cette autre manière. On fend une
feuille de carton dans son épaisseur lorsqu'elle est
encore mouillée

,
6k l'on insinue dans cette ouver-

ture l'extrémité d'une autre feuille de même gran-
deur

, 6k également mouillée ; 6k en les somettant
sous la presse à une vigoureuse compression

, ces
deux feuilles se soudent assez bien pour servir comme
une seule.

Les relieurs sont un grand usage des cartons de
pur moulage , ainsi que de ceux qui sont coites ;
ainsi les cartons de la grandeur du saint-auguflin

,íervent à relier les livresimprimés in-folio, in-quarto,.
ck in-octavo fur grand papier.

Le carton grandeur de la bible ordinaire
,

est em-
ployé pour la reliure des livres imprimés in folio,,
in-quarto , in-octavo fur papier ordinaire.

La carton ,
grandeur du catholicon ordinaire, sert |

pour la reliure des in-folio & des in-octavo d'ufe
plus petit format, & pour les in-12 du papier ordi"
naïre.

Enfin on fait usage du petit ais ordinaire pour les»

in-folio 6k les m-12 petitpapier comme la couronne»
&c.

Les chapeliers6k les bourreliers emploient ordi*
nairement les feuilles de grande biblefans barre.

II y a un petit ais fans barre qu'on appelle canote
en parchemin , 6k qui sert aux chapeliers , aux
merciers, aux fourreurs.

La plupart des cartons bis s'emploient à faire de»
étuis de toute espèce , des endossemens pour les>
estampes 6k pour d'autres meublesi

Quelques-uns de ces cartons, fur tout ceux qur
ont de grandes dimensions 6k qui sont minces , ot
fur lesquels on colle des feuilles de papier blanc
d'un côté seulement, sont destinéspourles fourreurs»

Je ne parlerai pas ici des autres usages qu'on pei'.t
faire des cartons , fur-tout dans les ouvrages de
sculpture : on trouvera des détails satisfaisons à ce
sujet dans l'art du MOULEUR ; de même ce qui
concerne la fabrique des boîtes , des tabatières 6k.
des autres petits meubles de carton vernissé

,
sera-

exposéjdans-l'artdu TABLETTIER.
Onretrouveraaustì

dans d'autres articles remploi qu'on fait du carton
pour la construction des globes 6k des sphères ar--
millaires , des poupées 6k autres jouets cVénfans,,
qui sont l'objet d'un commerce considérable

,
6k que

nous devons seulement indiquer ici.
Les cartonniers ayant été réunis aux papetiers &

aux cartiers , nous croyons devoir renvoyer à c*-
que nous avons dit de cette communauté à la fin de.
de l'art du CARTIER.

VOCABULA IR E de l'Art de la- Cartonnerie ;
Contenant la définition des Termes propres à cet art, &. qui en indiquent les-

diverses manipulations, leur fuite & leur liaison..

J\BATTRE; c'est enlever les cartonsdes étendoirs",
ck détacher en même temps les épingles qui les
tenoient suspendus aux lattes du toit des greniers,,
ou aux clous des chambres à poêle^

AIGLE (grand) ; le plus grand format des car-
tons , qui a 3 pieds 4 pouces de longueur, fur 2pieds 11 pouces de largeur.

^

AILE DU MOULIN ; c'est la traverse du brancard
où sont suspendues toutes les pièces qui servent à
atteler le cheval, 6k qifon nomme Xattelloire. Foyer,
ATTELLOIRE.

AIS ( petit ) ; espèce de carton qu'on fabrique
de deux dimensions : le petit ais ordinaire , qui
a 13 pouces de largeur

, fur 19 ou 20 pouces de.
longueur ; le petit ais fans barre , qui a 2.6 poucesîle ioDguêur, fur 20 pouces de largeur : il Rappelle

aussi, lorsqu'ilestmince , carton en parchemin. Vcyeç:
ce mot.

AIS ; petite planche qui sert à nettoyer les face»'
de la réglée, 6k à les rendre droites 6k unies.

Ais ; planches-qui servent alternativement avec
des madriers à charger la pressée lorsqu'on la met"
sous la presse;

AME; on dit que les feuilles dé carton servent
d'<j/Hî-aux feuilles de papier blanc qu'on colle dessus'
pour les couvrir*

ARBRE DU MOULIN ; c'est une pièce de bois ver-
ticale qui se meut au centre de la pierre

,
6k qui porta

les couteaux 6k le brancard où sont suspendues les
pièces de l'attelloire.

ATTELLOIRE ; comprend les deux pièces de boic
pendantes à. la branche ou à l'aile du moulin, ie..
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4o?âes bouclées ; & les clavettes pouf attacher le
-cheval.

f
AUGES OU TREMPIS ; ce font descaisses de bois

placées dans le pourrissoir, où l'on met les rognures
ck les débris de papier pour les faire tremper à grande
eau , avant que de les disposer par tas dans le pour-
rissoir.

.
AUGES A ROMPUE ; grandes caisses semblables

jaux précédentes, où l'on porte les matières au sortir
du pourrissoir, pour les déchirer en les ouvrant 6k
les épluchant; 6k où, après les avoir arrosées, on les
hache avec une pelle de bois avant de les porter à
ht pierre du rnpulin.

AUGUSTIN (Saint-); forte de carton de 18 à 19
pouces de largeur, fur 24 de longueur. II se double
aussi par le moyen d'une enture ; il a pour lors 36
pouces de longueur, fur 24 de largeur.

BARRE ; tringle de bois qui partage par la moitié
le châssis de certaines formes , de manière qu'on
Çeut fabriquer deux feuilles de carton à-la-fois.

BARRE (fans) ; se dit des cartons qui sont íabri-
qués avec des formes couvertes de châssis dont on
a. enlevé les barres, 6k qui en conséquenceont une
largeur double de celle des cartons qu'on a fabriqués
SLYec des barres fur les mêmes formes.

BATTRE LA CUVE ; c'est, avec un râteau à dents
de bois, remuer la matière de la cuve de telle sorte
qu'on ramène à la surface celle qui s'est déposée au
iond.

•
BIBLE ORDINAIRE; sorte de carton qui a 16 à 17

pouces de largeur, fur 22 de longueur.
BIBLE SANS BARRE , ou GRANDE BIBLE; sorte

<de carton qui a 32 pouces de longueur, fur 22 de
Jargeur : il y a une autre grande bible de 36 pouces
«Je longueur, fur 30 de largeur.

BIBLE ( moyenne ) ; forte de carton qui 833
pouces de longueur, fur 28 pouces de largeur.

BOÎTE DE LA LISSE ; morceau de bois attaché au
ijout inférieur de la perche de la lisse ; cette boîte
porte un rouleau de fer poli qui sert à frotter les
cartons , 6k deux poignées de bois pour faire
mouvoir la lisse.

BRANCARD; c'est la partie de l'équipage du
moulin, qui comprend l'aile ou la branche avec les
pièces de l'attelloire.

BRANCHE DU MOULIN ;'traversede bois attachéeà
l'arbre du moulin, 6k qui sert à porter les pièces de
l'attelloire. Voye{ AILE.

CARRÉ ; sorte de carton qui a 28 pouces de
longueur, fur 22 pouces de largeur.

CARRÉ ( mettre en) ; c'est placer verticalement
fur le plancher des étendoirs les feuilles de carton ,
<tn les appuyant les unes contre les autres.

C ARTONS ; sont des espèces de papiers plus épais
ií plus étoffés que les papiers ordinaires, 6k fabri-
qués avec les mêmes matières 6k fur les mêmes
dimensions : il y a plusieurs sortes de cartons, que
Sous allons détailler.

i°. Cayons de pâtes primitives ; sont ceux qu'on

fabrique avec des pâtes tirées inmmédiatement des
chiffons

, comme les papiers.
2°. Cartons de pâtessecondaires ; sont ceux qui sont

fabriqués avec des débris de papier réduits en pâte
pour la seconde fois.

3°. Cartons de pur collage ; sont ceux qui ne sont
formés que par la réunion de plusieurs feuilles de
papier collées ensemble :"ils diffèrent des cartons de
pur moulage, fabriquésavec des pàtes^irées de la
cuve, ou des feuilles de carton réunies 6k soudées
par la presse, 6k fans colle. II y a de ces cartons en
feuilles simples, en feuilles doubles , en feuilles triples.

40. Des cartons de moulage collés ; cartons qui sont
le résultat de plusieurs feuilles simples réunies soli-
dement par la colle 6k par la presse.

5°. Carions démoulage couverts; ce sont ceux fur
lesquels on a collé des feuilles de papier blanc d'un
côté seulement ou des deux côtés

, 6k qui ont pour.
ame l'étoffe ordinaire des cartons de moulage.

6°. Cartons blancs ; ces cartons sont fabriquésavec
des rognures ou débris de papiers blancs

,
travaillés

séparément.
70. Cartons bis ; sortes de cartons fabriqués avec

des matières bises ou d'une qualité inférieure.
8°. Cartons en parchemin

,
sont des cartons de la

grandeur du petit ais fans barre, 6k qui sont minces.
CARTONNERIE; se dit non-seulement d'une ma-

nufacture où l'on fabrique des cartons, mais de la
fuite des procédés que l'on met en usage pour tra-
vailler ces cartons.

CARTONNIER; celui qui fabriqueou qui vend des
cartons.

CATHOLICON ORDINAIRE; sorte de carton qui
a quatorze pouces de largueur fur vingt à vingt-uiï
de longueur.

CATHOLICON SANS BARRE ou CATHOLICON
DOUBLE; sorte de carton qui a une des deux dimen-
sions double de la sorte précédente , l'autre dimen-
sion étant la même

,
c'est-à-dire de vingt huit pouces

fur vingt à vingt-un. 11 y a encore un autre prand
catholicon de vingt-six pouces de longueur fur dix-
huit pouces de largeur.

CHÂSSIS ; sorte de cadre qui s'adaptefur les sonnes
pour contenir la matière dont elles sont chargées ,
6k pour en déterminer la quantité. II y a des châssis
partagés en deux par une barre, lorlqu'on fabrique
deux feuilles de carton à-la-fois fur une même forme;
6k fans barre ,

lorsqu'on fabrique avec ces mêmes
formes

,
des cartons dont la superficie est double de

celle des premiers.
COLLE DES CARTONNIERS ,

se fait avec la
farine folle 6k les ratissures des mégissiers.

COLLER ; c'est réunir solidement deux feuilles de
carton, non-seulement en les chargeant de colla
d'un côté, mais encore en les passant fous la presse
pour rendre l'effet de la colle plus égal 6k plus in»
lime.

COLLEUR ; ouvrier qui est chargé de réunir
plusieurs feuilles de carton ensemble

, ou de couvrit
Qqq >i
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des cartons avec des papiers blanc, par le moyen
de la colle.

COUCHER ; opérati n du leveur par laquelle il

Tenverse fur un lange ia feuille de carton, dont la
forme égouttée se trouve chargée.

COUTEAUX; ce sont des bandes de fer plates,
pliées en forme de double équerre, qu'on attache
à la partie inférieure de l'arbre du moulin , 6k qui,
divisant la matière contenue dans la pierre, la ré-
duisent en une bouillie grossière.

CROCHET OU FAUCHET; c'est un râteau à dents
de bois qui sert à battre la cuve, c'est-à-dire, à re-
muer de temps en temps l'ouvrage pour le bien
mêler également à l'eau.

CUVE; grande caisse qui contientla matièrepropre
à fabriquer les cartons, 6k où le leveur puise avec
les formes.

DOUBLES CARTONS; cartons formés par la réu-
nion de deux feuilles

, ou à la cuve ou au collage.
DOUBLER LES FEUILLES DE CARTON, c'est en

réunir deux ensemble.
EAU DE L'EGOUTTOIR

, reçue dans le tonneau du
bout : cette eau chargée des principes de la colle,
6k de l'alun qui se trouvoient dans les papiers ré-
duits en pâtes

,
sert à donner beaucoup de consistance

aux cartons fabriqués avec les pâtes qui y flottent :
aussi est-on attentif à la conserver.

ECHELLE MOYENNE; sorte de carton mince qui
a trente-huit pouces de longueur fur vingt - deux
pouces de largeur.

EGOUTTER ; on dit que h forme s'égoutte,ou que
la matière s'cgoulte, lorsque la forme étant posée sur
les traverses de l'egouttoir, l'eau surabondante s'é-
coule à travers le tissus de la forme, 6k que la ma-
tière s'affaisse 6k se dépose sur ce tissu 6k entre les
fils de ce tissu.

EGOUTTOIR; sorte de baquet carré long 6k peu
profond, avec des traverses par en haut pour re-
cevoir les formes qui doivent s'y égoutter. II verse
l'eau qui tombe de ces formes dans le tonneau du
bout, par une espèce de gouttière pratiquée à un
de íes coins.

ENTER UNE FEUILLE DE CARTON ; c'est ajouter
une feuille de cartonà une autre , soit en la couchant
fur cette autre le long de son grand côté, soit en l'in-
troduisant dans ce côté entr'ouvert.

ÉPLUCHER ; c'est enlever les ordures 6k les corps
étrangersqui se trouvent mêlés à la pâte des cartons.

EPLUCHOIR ; atelier où l'on porte les cartons au
sortir de la presse, pour qu'on les tire des langes
ck qu'on en art-ache les ordures.

F.PLUCHEUSES
, ouvrières qui, au sortir du pre-

mier travail de la presse
, prennent les cartons, les

tirent dî leurs langes pour les mettre en pile fur
la levée où elles les épluchent.

ESCABELLE ; sorte de petite table où l'on met la
pressée

, pour en tirer les feuilles 6k les langes lors-
qu'on v»jut redoublerles cartons.

ETENDRE LIS CARTONS ; c'est suspendre aux
- atv:s du toit d:s étendoirs ou à des cordes par le

moyen'd'une épingle•, les cartons après qu'ils ontétí
réglés ou après qu'ils ont été collés ; ou les places
fur des perches par le moyen d'un ferlet ; ou enfin
les placer de bout fur le plancher des étendoirs ,
en les appuyant les uns contre les autres.

ETENDOIRS
,
endroits élevés 6k aérésoù l'on placé

les cartons pour sécher, soit après qu'ils ont été
réglés, soit après qu'ils ont été collés : cè font ou
des greniers eu des corridors, ou des chambres à
poêles pour l'hiver.

EVIER
, voye[ ÉGOUTTOIR.

FARINE FOLLE ; sorte de farine mobile que les
meuniers 6k les boulangers ramassent, 6k qui sert à
faire la colle des cartonniers.

FAUCHET; forte de râteau de bois qui sert à re-
muer l'ouvrage dans la cuve, soit après qu'on l'a
garnie de matière, ou qu'on y a versé l'eau du ton-
neau-du-bout; ou enfin après qu'on a fabriqué une
presséeou une demi-pressée.

FERLET ; sorte de bâtons traversés à leur extré-
mité par une tringle de bois en forme de T

,
6k

avec lesquels on place fur les perches de l'étendoir,
les cartons minces qu'on ne peut suspendre avec
l'épingle.

FEUILLE DE CARTON SIMPLE ou FEUILLE ; c'est
le résultat du travail d'une forme , ou ce dont une
forme se trouve chargée lorsqu'on la renverse sur
le lange.

FORME; la forme est composée d'un tissu de fils
de laiton, monté fur un cadre de quatre tringles de
bois 6k d'un châssis : elle sert à puiser l'ouvrage dans
la cuve, pour fabriquer les feuilles de carton.

GARNIR LA CUVE ; c'est porter dans la cuve
l'ouvrage qu'on tire ou de la pierre du moulin, ou
des auges de dépôt

,
lorsqu'elle se trouve épuisée à

un certain point par la fabrication des pressées.
JUMELLES , voyej PRESSE.
LANGES ; ce sont des morceaux de drap ou de

serge fur lesquels on renverse les feuilles de carton
dont les sormes'sont chargées, 6k avec lesquelles
on met ces feuilles sous la presse.

LANTERNE, voye^ PRESSE.
LEVÉE

,
sorte de plateau ou les éplucheuseséten-

dent les feuilles de carton 6k les mettent en pile à
mesure qu'elles les tirent des langes

,
6k qu'elles en

arrachent les ordures : c'est fur la levée que les ré-
glées s'établissent.

LEVEUR ; ouvrier qui puise l'ouvrage dans la
cuve avec les formes

, 6k qui le renverse sur les
langes.

LEVIER ; forte perche qu'on fait entrer d'un bout
dans les fuseaux de la lanterne de la presse

, 6k qu'on
fait mouvoir de l'autre

, ou à bras
, ou par le moyen

d'une corde enroulée fur le moulinet.
LISSE ou LISSOIRE ; équipage composé d'une

perche 6k d'une boîte qui est fixée au bout inférieur
de la perche

, 6k qui porte un rouleau de fer avec
lequel on donne un certain lustre aux cartons après
qu'ils font séchés 6k collés.

LISSER; c'est avec un rouleau de fer placé à
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ffertrètnitê d\mèperche mobile, & qui sait r«ffort,
fton-seulement doimer un certain lustre à la surface
des cartons , mais encore rendre leur étoffe plus si>
lide & plus compacte.

MAIN; poignée de bois attachée à la boîte de là
lisse, 6k qui sert à la faire mouvoir.

-
MÊLER ; c'est distribuer les feuilles de cartons

fimples ou doubles , suivantí'ordre qu'elles doivent
avoir dans les cartons collés.

MOULE
, voye^ FORME. On appelle aussi moule,

le plateau de la presse.
MOULER UNE PRESSÉE ; c'est fabriquer avec la

forme toutes les feuilles de carton qui doivent com-poser une pressée.
MOULIN ; l'équipage du moulin contient la pierre

où est renfermée la matière
, Xarbre armé des couteaux

qui la divisent
,

6k le brancard qui sert à le faire
mouvoir par le moyen d'un cheval.

MOULINET; cabestan composé d'un-arbre ver-tical
, 6k de deux leviers : il sert à tirer la levier

de la presse par le moyen d'une corde.
OUVRIR LES MATIÈRES ; c'est détruire le plus

qu'on peut le tissu de l'étòffe du papier dans les
auges à rompre.

OUVRAGE ; on appelle ainsi la matière, après
qu'elle a été suffisamment tournée dans le moulin

, 6k
qu'elle est bonne à fabriquer le carton , soit qu'elle
ait été mise dans la cuve ,

soit que la forme en soit
chargée.

PELLE A ROMPRE ; c'est une pelle de bois aveclaquelle on hache les matières dans l'auge à rompre.
PESSONNURE ; produit de la ratissure des peaux

blanches préparées par les mégiísiers , 6k qui sert
à faire la colle des cartonniers.

PIERRE; nom impropre qu'on donne encore ac-
tuellementà Is. pile du moulin

,
quoiqu'elle soit cons-

truite en bois comme un tonneau.
PILE DU MOULIN ; sorte de tonneau fait de dou-

ves fort épaisses où l'on met la matière pourrie , ha-
chée 6k épluchée

, pour être délayée 6k réduite en
pâte au moyen des couteaux portés par l'arbre du
moulin qui tourne dans cette pile.

PILÉE ; quantité de matière que peut contenir la
pile du moulin pour être réduite en pâte.

PINCE ; sorte de levier de fer
, qui sert à faire

glisser la pressée
,

à l'arranger 6k à la dresser sous le
sommier de la presse.

PIQUER ; c'est faire un trou avec un poinçon dans
les paquets de feuilles de carton , pour y introduire
le crochet des épingles qui servent à les suspendre
aux étendoirs.

PLATEAU DE LA PRESSE ; baquet carré peu pro-
fond

, 6k qui a une gouttière :' c'est fur ce plateau
que s'étendent les langes , que se renversent les
feuilles de carton ,

& que se transporte ensuite le
tas de ces feuilles sous la presse.

.
POINÇON ; pointe de fer montée fur un manche

de bois
, avec laquelle on perce les cartons pour y

introduire les crochets des épingles qui servent à
les suspendre a\tx étendoirs.

Poiwcos ; pointe de fer montée far un manche
de bois, avec laquelle on enlève les ordures 6k les
corps étrangers mêlés à la pâte des cartons ; les
éplucheuses 6k le lisseur s'en servent.

POURRISSOIR ; atelier où l'on met en tas fer-
menter les rognures de papier 6k les débris des car-
tons , avant de les porter dans les auges à rompre
6k au moulin.

PRESSE ; les cartonniers se servent crime presse
capable d'un grand effort ; elle est composéede deux
jumelles ou montans ; d'une traverse qui assujettit
les deux jumelles 6k qui sert d'écrou ; d'une vis dont
la tête porte une lanterne ; 6k d'une pièce de bois
qui glisse entre les deux jumelles , èk qu'on appelle
le sommier; enfin

,
d'une plate-forme établie solide-

ment au bas des deux jumelles.Le jeu de cette presse
s'exécute par le moyen d'un levier que l'on pousse
à bras d'abord

,
6k qu'on tire ensuite par une cordé

qui s'enrouleautour du moulinet.
PRESSÉE ; pile de feuilles de carton couchées en-

tre les langes
, établie fur le plateau de la presse ,6k qu'on peut placer sous le sommier.

RATISSOIRE ; pelle de fer avec un manche de
bois, qui sert à couper les bavures de pâte éboulées
le long des bordures des feuilles de carton , ou à
les régler. Voyez RÉGLER.

RATISSURE DES PEAUX BLANCHES DES MÉGIS-
SIERS ; c'est un composé de substances animales ,d'amidon 6k d'alun, avec lequel on fait une bonne
colle peur les cartons.

REDOUBLER; c'est ajouter à une feuille de carton
de première fabrication ,une ou deux autres feuilles
par un second travail à la cuve.

RÉGLER LES CARTONS ; c'est couper avec la ra-tissoire les bordures baveuses des cartons ,
6k en

rendre les quatre faces droites 6k unies avec unpetir
ais.

RÉGLÉE ; pile de feuillesde carton dont on a ôté
les langes

,
qu'on a épluchées 6k écarries par les qua-

tre faces: elle est composée d'un nombre de feuilles
déterminé par la hauteur du sommier de la presse.
II y a des réglées de cartons de pur moulage , comme
il y a des récriées de cartons collés.

ROGNURES DE PAPIER; ce sont les marges des
livres coupées par les relieurs, les bords des mains
de papier enlevés par les papetiers , 6k enfin les
bords des cartons rognés aux ciseaux parles cartiers.

ROULEAU DE FER ; cylindre de fer poli attaché
à la boite de la lisse

,
6k qui sert à lisser les cartons.

SECOUER LA PILÉE ; c'est dépecer les matières
qui sont dar.s lss auges à rompre , 6k les ouvrir en
mettant à part les ordures.

SÉPARER Lrs FEUILLES; c'est après avoir soumis
à la presse une réglée de feuillescollées, les enlever
les unes après les autres , pour détruire l'effet de la
coile le long des bordures.

SOMMIER ; voyeç PRESSE.

.
TAMIS A COI.LE ; il sert à passer la colle lorsqu'elle

est cuite ,
à travers une toile sert claire , pour la ren-

dre plus fluide 6k la purifier.
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TREMPER ; c'est l'action d'humecter les rognure*
des papiers 6k les vieuxpapiers , en les arrosant dans

«ne auge.
TREMPIS (auges du) , voye^ AUGES.
TRIAGE ; opération par laquelle on fait les lots

de rognures de papier blanc pour la fabrication des

cartons blancs ,!6k des rognures ou débris de papiers
gris ,6k peints pour les cartons bis : ces triages se
font mal dans la cartonnerie.

ToíJNïAu*-Drj,-*ouT; baquet e*a forme de ron^
neau qui reçoit l'eau de l'egouttoir par une rigole
ou fans rigole.

TOURNÉE ; on dit que la matièreest suffisamment
tournée , lorsqu'ellea été exposée pendant deux heu-
res 6k demie dans la pierre du moulin , à l'action
des couteaux mus par un cheval.

TOURNOIRE; c'est le nom qu'pn donne AU-mon*
lin dans certaines fabriques.

4 P PE ND IX à l'An de la Cartonnerie.

AVIS.
Comme on a désiré conserver l'article suivant sur la méthode de gauffrer les cartons 4

telle que la pratiquoiï
M. Papillon, célèbre graveur en bois , nous le joindrons ici en forme d'appendix, fans y rien changer;
quoique peut-être on pût y désirer plus de développemens dans l'exposition de certains procédés 6k

de leur préparatifs , 6k plus de méthode dans la fuite du travail. On se propose de faire reparoître à
l'article Gauffreur, toutes ces manoeuvres délicates dans 1 ordre qui leur convient , 6k avec tous les détails
nécessaires pour faixe connoitre la ljaifoa 6k les résultats des procédés.

KX AUFFRVREde cartons pour écrans , boîtes i
poudre, de toilette ou autres ,

porte-feuilles,cotÉueriures
de livres, &c.papiersd'éventails, dorés ou argfhtés, tvc.

par M. Papillon
, graveur en bois. Pour gauffrer le

carton , on se sert de moules de bois, de corne ,
ou d'autres matières ; il faut graver le dessin en
creux 6k en dépouille fur la planche ; les portées
plates doivent être arrondies 6k adoucies fur les
bords , afin qu'il ne s'y trouve point d'angles ou de
vives arêtes qui puissent casser ou couper le carton
cn le gauffraut. La planche C est en cet état ; si elle
est petite, ellepourra entrer dans une autre planche
B de même épaisseur, trouée à queue d'aronde, 6k

terminée de la même manière , pour qu'on la puisse

placer dans une entaille, qui a en profondeur l'é-
paisseur de cette planche, 6k qui est pratiquée dans

une table de presse d'imprimeur en taille - douce,
.'(''oyez les figures , planche de la gauffrure de carton ,
figures i, 2 6k 3, A, B , C. L'on ajustera la planche
gravée C dans la planche B , 6k cette dernière avec
l'autre dans l'entaille A de la table ,

qu'on placera

entre les rouleaux de la presse, à environ demi-pied
du bout ou de l'entrée de la table , avec deux ou
trois langes tout prêt s ,

relevés fur le rouleau , 6k
destinés! la même fonction que ceux de rimprimeur

en taille-douce qui va tirer une planchede cuivre.
Avec ces précautions ,

l'on aura des cartons unis
blancs , 6k point trop épais ; avec une>éponge
trempée dans l'eau , on les mouillera par l'envers ;
ck lorsqu'ils paroîtrontun peu moites, on en prendra
*m que l'on posera fur la planche gravée C ; on
rabattra les langes dessus, 6k on passera le tout sous
la presse entre ses rouleaux ; puis ayant de l'autre
côté relevé les langes 6k le carton , l'on trouvera
ce carton gauffré de tout le dessin de la gravure en
oeliaf dessus ; on l otera 6k on le laissera sécher sur

une table. L'on comprend qu'il saut que la presse
soit garnie à propos pour faire cette opération.
Voyez figure 4 , la planche gravée

, 6k celle dans
laquelle elle se place, montées 6k mises toutes les
deux dans l'entaille de la table, où l'on fait entres
par le côté la grande planche B,

Si l'on veut que le carton soit doré ou argenté, il
faut avoir du papier doré ou argenté tout uni d'Al-
lemagne, le coller fur le carton, 6k fur le champ,
même avant que l'or ou l'argent se détache à cause
de l'humidité, mettre le carton sur la planche gra-
vée, le passer aussitôt sous la preste, lever promp-
tement , 6k mettre à plat sécher

, comme on a dit
ci-dessus. Mais si l'on veut que la dorure ne se vert-
de-grise pas 6k puisse se garder , au lieu de papier
uni d'Allemagne qui n'est que cuivré , il faut fur une
feuille de papier jaune que l'on aura collée fur le carr
ton 6k laissé sécher, y coucher un mordant, soit de
gomme claire , d'adragant, arabique ou autre, y
appliquer de l'or en feuille, faire bien sécher, hu>
mecter légèrement par l'envers,mettre fur le champ
du bon côté fur la planche, passer sous la presse, &
l'ôter ensuite promptement, de peur que l'or ne
quitte 6k ne s'attache aux creux de la planche. Si l'on
veut mettre or 6k argent ensemble, or au fond 6k
argent aux fleurs 6k bordures, l'on piquera au patrorj
exact des places où l'on veut de l'argent; l'on pon-
cera ce patron fur le carton doré, 6k l'on couchera
dans ces places avec le pinceau un mordant, qu'on
laisser sécher ; après quoi on y appliquera l'argent
en feuille ; on laissera sécher ; l'on humectera ayec
l'éponge le derrière du carton, on le posera sur 1?
planche gravée; orj le passera sous la presse, & on
retirera aussitôt.

Pçur éventails
,

écrans, on autres ouvrages gaufi
fiés, à fleurs d'oc & fond d'argent, pu à. fleurs d'at*
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r^entsik fond d'or, il faut avoir deux moulesbu plan-
ches gravées en bois, à rentrées bien justes du même
destin, dont l'une ait les fleurs mattes 6k de relief,
ck l'autre le fond mate 6k pareillement de relief,
6k imprimer fur du papier ce destin en or 6k en ar-
gent moulu, avec les balles 6k le rouleau, comme
©n imprime les papiers de tapisserie. Voye^ PAPIER
BE TAPISSERIE. Ces-impressions étant sèches, l'on
collera le papier fur le carton, 6k aussitôt on le po-
sera par l'endroit de la dorrure 6k argenture sur une
autre planche gravéecomme en C, du même dessin
que les autres planches, mais les fleurs creusées 6k

«n dépouille, 6k placées dans celle marquée B ; puis
les langes rabattus fur le tout, o.i passera sous la
presse, 6k l'on gauffrera le carton , que l'on retirera
promptement pour le mettre sécher. Si l'on vouloit
épargner, ne point employer d'or, 6k cependant
avoir une gauffrure d'or 6k d'argent,. il ne faudroit
que passer sous la presse avec cette troisième planche
seulement, le carton sur lequel l'on auroit collé du
papier d'argent fin d'Allemagne, Le gauffrer; 6k lors-
qu'il feroit sec , mettre avec le pinceau sur les fleurs
©u l'or, le fond qu'on voudroit qui parût or, une
couche de vernis fait avec la terra mérita, 6k l'argent
paroîtra là aussi beau 6k de la même couleur que 1 or.

Pour des écrans gauffrés des deux côtés 6k d'un
Blême tour de presse, voici comment M. Papillon
père s'y prenoit. Il-gravoit deux planches en creux
ck de dépouillede dessins différens, faits néanmoins
de façon que ce qui étoit de relief6k mate à l'une de
ces planches 6k scrvoit de fond, étoit opposé aux
parties du dessin creusées dans l'autre planche, afin
cnie les planches posées l'une fur l'autre bien juste ,
gravure contregravure 6k le carton entre elles, elles
pussent fans se nuire le gauffrerde deux côtés. Et fur
une planche unie comme en B, fig. 3>, il avoit percé
des trous chantournés en forme d'écrou. 11 pïaçoit
d'abord dans chaque trou une planche, fig. 6, 1a

gravure en dessus; il en avoit quatre à cet effet pour
creuser avec plus de célérité deux écrans à-!a-sois ;
íês cartons étoient chantournés de même forme

,dorés 6k argentés ; il les colloit deux ensemble par
l'envers-, 6k tandis qu'ils étoient moites de cette col-
lure,- il les portoit fur ces planches gravées, déja
mises dans les trous; 6k par dessus il plaçoit les au-
tres planches, la gravure du côté du carton ; 6k ces
planches 6k les.autres ne passoient pas la superficie
ckle plan de la grande planche trouée : alors les lan-
ges rabattus, il passoit le tout sous la presse comme
ci-dessus, 6k le carton pressé entre deux planches se

trouvoit gauffré des deux côtés ; il levoit prompte-
ment, crainte que l'or 6k l'argent ne se détachassent.
II faisoit sécher. 11 ne restoit qu'à border au pinceau
avec de l'or moulu , 6k mettre les bâtons. 11 prenoit
à-cet effet des cartonsbienmincesouà boutonnières.,
afin que deux* collés ensemble ne sussent pas trop
durs à gauffrer.

Nous avons fait encore des écrans qui n'étoient
gauffrés que d'un côté, mais avoient au milieu une
«kampe qui. s'imprimoit du même tour de presse ou

•de rouleau, enmêrnete#ipsque h gauffrure se faisoit.
Pour ce travail, les planchesgravées pour les gauf
fier, étoient précisément de l'épaisseur de la grande
planche B , fig. if; 6k au milieu de ces planches il y
avoit un creux fait exprès , à pouvoir mettre la
planche &,fig- f, 6k au milieu de ces planches il y
avoit un creux fait exprès, à pouvoir mettre la
planche de cuive destinée à imprimer l'estampe ou
passe-partout, commeen D

, fig. 7. On efl croit cette
planche de cuivre, on l'essuyoit bien, 6k on la met-
toit dans la planche de bojs à gauffrer, placée dans la
grande planche B,. comme il est représenté en E ,fig. 8, puis le carton humecté par l'envers 6k posé
sur le tout ; la place de l'estampe non-dorée 6k laissée
blanche

, on passoit fous la presse , 6k la gauffrure 6k
l'impresfion entaille-doucesefaisoient en même temps
6k du même tour de moulinet ou croisée del a presses

Ces manières de gauffrer le carton sont plus expé-
ditivesek beaucoup moins fatigantes que celles de le
gauffrer par le frottement avec la dent de loup on de
sar.glier

,
sur le moule de corne , comme se poussent

les couvertures d'almanachs dont l'on parlera bien-
tôt. Pour ces couvertures il feroit facile , en trouant
6k creusantà cet effet la planche à queue d'aronde B-,
d'y mettre demi-douzaine de moules, soit de bois oudi corne, lesquels gauffreroientautant de couvertares
cTalmanachs ou autre chose

, comme boites, porte-
feuilles, &c. -Si l'on vouloit faire des éventails, écrans 011 autre
chose à fleurs d'or 6k fond de couleur comme les
couvertures de livres, il faudroit que les planches
fussent de cuivre jaune , épaisses de demi-pouceau
moins, 6k évidées dans les champs, soit en y lais-
sant mordre l'eau-forte, soit en échoppant avec de
forts 6k larges burins; 6k que les matesde fleurs 6k de
figures en relief sussent gravées 6k ombrées avec le
burin : 6k pour accélérer l'ouvrage , il feroit à propos
d'en avoir deux

,
afin que ,

tandis qu'une passeroit
sous la presse avec la feuille d'éventailou d'écran, &c.
l'autre pût chauffer. En suivant cette manoeuvre ,l'on dore premièrement à l'eau froide le papier quel'on veut gauffrer, appliquant les feuilles d'or enplein par-tout, par dessus la couleur du papier ; 6k>

quand le papier est un peu sec ainsi que l'or
j

la plan-
che de cuivre un peu chaude 6k placée dans la table
entaillée en A, fig. 1, le papier mis fur cette plan-
che du côté de la dorure, les langes rabattus dessus

,.6k le tout passé sous la presse, l'impression de cette
dorure est faite. Par-tout où le cuivre aura appuyé 6k
marqué, l'or ou l'argent en feuille seront attachés au>
papier. Le verre séché peu après, s'épouste avec la
patte de lièvre, ou avecdu coton, 6k quitte le papier»*
ou le carton, ensorte qu'ilne reste dessus l'unou l'autre
que les fleurs-6k les figures, comme l'on voit-aux
papiers dorés d'Allemagne. Si l'on vouloit-imprimer

\ en même temps à ces sortes d'ouvrages,des estampes
travées à certains endroits,l'on creuferoit la planche

e cuivre jaune, pour y placer celle de cuivre rouge
6k gravée au burin; on l'encreroit, on l'essuieroit ,on la placeroitcomme il a-été dit plus.hautfur scsfaç
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blable opération, 6k l'on passeroit le tout ensembla
sous la presse.

Quant à la manière de gauffrer le carton avec les
moules de corne, l'on fait graver de reliefou plutôt
ciseler le dessin le plus proprement qu'il est possible :

ayant amolli la corne, on tire avec cette corne le

creux du dessin qu'on a fait ciseler, donnant en-
viron demi-pouce d'épaisseurà ces moules; puis aux
quatre coins l'on mer à force des pointes de laiton ou
de fer, que l'on rive pardessous, comme il est repré-
senté fig. p, pour servir de repaires ou de guides à
tenir en respect le carton que l'onvoudragauffrer.Cela
sait, le carton doré ou argenté , coupé & préparé de
la grandeurun peu excédente du moule, on le place
de manière que les pointes du moule le fixent en le
traversant; l'endroit est tourné furie moule, 6k toutde
suite avec la dent pointue, emmanchée à pouvoir
être commodémentremuée

,
1 on frotte fermement

le carton par-tout, appuyant ck repassant souvent la
dent où l'on voit que le carton fléchit 6k entre dans
les creux du moule ; après-quoi on le retire d'entre
les pointes. Si par hasard l'on remarque quelques en-

droits de Ta gauffrure marqués ou peu marqués, 'OH
replace le carton dans les pointes aux endn.>itJ"'déja
troués , on le refrotte où il est nécessaire, on le re-
tire, 6k l'on en pousse un autre si l'on veut: C'est
ainsi communément que se font les couvertures d'al-
manachs de carton doré 6k argenté,, qui se vendent à
Paris, que l'on enjolive, qu'on découpe,6k auxquels
on donne des fonds de couleur : si on les a gaussésen
bìanc

, on peut les peindre à volonté
, 6k les vernir

enkiite. Pour faire quelque chose de plus riche,
j'avois imaginé des couvertures dont le fond étoit de
velours. Voici commentée les exécutois : j'avois un fer
de relief de même forme que les masses du dessin des
gauffrures de carton découpé dont je me servois ; je
fàisois chausser ce fer assez pour qu'en le posant sur le
velours que j'avois collé auparavantavec de la gom-
me ou colle-sorte fur un carton mince, je brûlasse
tout le poil du velours qu'il touchoit; de sorte qu'il
m'étoit facile ensuite de placer dessus ma couver-
ture de carton doré, argenté 6k découpé

, ck d'y faire
entrer 6k pour ainsi dire incruster le dessin. L'effet
en étoit très-joli.

C H A I N E T I E R. ( Art du )

V> HAINETIER; ouvrier qui fait faire des
chaînes, 6k qui a acquis le droit de les vendre.

Les chaînes ne sont pas les seuls ouvrages des
Chainetiers; ils font encore, en concurrence avec
les épingliers

,
des hameçons, des couvres-poêles,

des souricières , des inílrumens de pénitence, 6k

toutes sortes de tissus de fil de fer 6k de laiton.
Leur communauté étoit autrefois nombreuses ; elle
avoit des statuts avant Charles IX. Ils s'appelloient,
fous le règne de ce prince, Haubergenìersr, du hau-
bert ou de la cotte de mailles

, armure très-usitée
en France autrefois , 6k qui étoit faite de l'assem-
blage de plusieurs petites chaînettes entrelacées les
unes dans les autres. On les nommoit aussi Trèfliers,
d'un ornement en fleurs de trèfle , placé au bas des
demi - ceints ; 6k demi - Ceintiers ,

de demi- ceints,
qui étoient des ceintures à pendans, que portoient
autrefois les femmes du peuple. II n'y a plus de
chef- d'oeuvre parmi eux ; le consentement des
maîtres suffit à un aspirant pour être reçu, présenté
au procureur du roi du châtelet, 6k muni de lettres.
II ne leur reste de leur discipline ancienne, qui corc-
sistoit en une élection annuelle de quatre jurés, un
apprentissage de quatre années , un chef-d'oeuvre

,le droit de lotiffage dans les affairés communes
avec les maîtres épingliers, 6k celui de quinze, sous
par botte de fil de fer entrant dans Paris ; quelélection d'un juré de deux en deux ans, qui pré-
sente l'aspirant au procureur du roi du châtelet ,quand il s'agit d'obtenir des lettres de maîtrise.

-C'étoit aux maîtres chainetiers à qui il appar-

tenoit de travailler les chaînes 6k de les vendre ;
mais les orfèvres, metteurs en oeuvre ,

joailliers ,épingliers 6k autres , se sont arrogé le droit d'en
faire ; 6k la communauté des chainetiers , près de
s'éteindre

, a été unie à celle des épingliers par
lettres-patentesdu 21 septembre 1762

,
enregistrées

au parlement le 21 août 1764. Depuis, par lettres-
patentes du mois d'août 1776, enregistrées au par-lement le 23 août 1776, les chainetiers, fans être
même nommés

,
sont confondusdans la même com-

munauté des férailleurs-cloutiers-épingliers.
CHAINE ; c'est un assemblagede plusieurs pièces

de métal appelées chaînons ou anneaux , engagés les
uns dans les autres , de manière que l'aflemblage
entier en est flexible dans toute fa longueur, comme
une corde dont il a les mêmes usages en plusieurs
occasions, 6k que les chaînons qui en forment les
différentes parties, ne peuvent se séparer que par
la rupture. On sait de ces assemblages de chaînons ,appelés chaînes , avec l'or

,
l'argent

, l'étain
,

le
cuivre

,
èkc. On fait plusieurs sortes de chaînes ; il y

en a de ronds, de plats, de carrés, de doubles, de
simples

, èkc. Les chaînes prennent différens noms ,selon les différens usages auxquels on les emploie.
L'art de faire des chaînes est assez peu de chose

en lui-même; mais il suppose d'autres arts très--
importans

, tels que celui de tirer des métaux en
fils ronds de toute sorte de grosseur. Nous n'expli-
querons pas la manière de fabriquer toutes sortes de
chaînes ; nous en allons seulement parcourir quel-
ques espèces, d'après lesquelles on pourra juger da

travail
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^.«'^eJjMffilûiiAis^p^s^dh^S«W*i4iss
yfjWtMfefffelíes *b* a;ncie^pswíst!,>íeHe fù'on
*ÊffgJmfat-*--kCata£^*4s$fee&**B$*tee&
Jgfaèoejx$m* r«î^ oMteJH^tjes , enfermés

osAín,Ies autaè, da. mjMÚère;que chaque
m m enferrée» de** *-4»ntr les^lans sont né-
rementpe,rpendkuJakes au-fien , si l'on prend

Japorúon de chaîne composée de trois anneaux , 6k
«ulqnïa laisse pendre librement.,jjfcs anneaux font
jjpudés , St, paroisseot d'une feule pièce : ce font
,^eux qaf constituent la grosseur de la chaîne. On les
appelle mailles ou maillons. On fait ces chaînes plus
ou.moins grosses,selon l'usage auquel on les destine.
Si les maillons sont ronds, la chaîne s'appelle chaîne
À la Catalogne ronde ; s'ils font elliptiques , elle
s'appelle chaîne à la Catalogne. Voyez planche du
ekaînetier, fig. i & 2.

Lachaîne qu'onnommeà la Catalogne,abeaucoup
de rapport aux chaînes à quatre faces , dont les
anneaux sont soudés avant que d'être passés les uns
dans les autres.

Une autre sorte de chaine composée aussi d'an-
neaux soudés , 6k dont on s'est beaucoup servi
autrefois pour siispendre les clés des montres à la
boite, est un tissu auquel on a donné le nom de
chaîne carrée. Les anneaux de cette chaîne ne sont
point enlacésles uns dans les autres avant que d'être
soudés : on commence par les former d'une figure
elliptique ; on les ploie en deux ; 6k dans l'anse que
fait un anneauployé en cet état, on en fait passer un
autre ployé de même, dans ce second un troisième,
& ainsi de suite, jusqu'à ce qu'on ait donné à.la
chaîne la longueur qu'on désire. Voyezmêmeplanche,
figure 3.

On fabrique de cette manière des chaînes à six 6k
à huit faces, qu'oa appelle cordons, à cause de leur
rondeur, par laquelle elles ne diffèrent guère d'une
corde : celles qui ont moins de faces , prennent
leurs noms du nombre de leurs faces ; ainsi il y a des
chaînes'à trois faces , d'autres à quatre , à cinq, 6kc.

II y a des chaînes en S de plusieurs sortes 6k
grandeurs : les plus simples sont composées d'S

,dont les deux bouclettes font dans le même plan.
Après avoir formé, soit au marteau, soit avec la
pince , selon la grosseur de la chaîne , un grand
nombre d'S , on passe la bouclette de l'une dans
l'autre ; puis avec la' pince plate ou le marteau , on
ferme cette bouclette : on passe la bouclette d'une
seconde dans une troisième , celle d'une troisième
dans une quatrième , ainsi de fuite ; 6k on a une
chaîne d 5 toutes attachées les unes aux autres, de
manière que le plan d'une S quelconque est perpen-
diculaire au plan des deux 5 qui lui sont attachées
& contiguës, 6k ainsi alternativement: ce qui a fait
donner a cette chaîne le nom de chaînes à S plates.
Voyez mêmeplanche, fig. 4.Úne autre espèce de chaînes, appelée chaîne à
glairefaces, ne diffère de celle que pous venons de(
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fàs$m\ jï»>M|««P«í«*e»/«fe*x bouclettes^qui sont
pfatìqtj^SttJ'eistt«fti*è,de«haqueS, font dans des
plans perpendiculaires;lfW*ns aux autres ; au lieu
que dans la chaîne précloertíe les deux bouclettes
étoient dans le même plani Fig. j.

On fait ayec du fil de fer recuit, des chaînes qui
orçt une très-grande force : pour cet effet, on ploie
avec la pince le même fil de fer plusieurs fois en
forme de 8 de chiffre, 6k on ficelle le miffeu avec lé
même fil de fer contourné plusieurs fois. On nomme
ces chaînes, chaînes en gerbes. Voyez la fig, 6. Pour
ployer le fil de fer en 8 avec plus de célérité , on a
un autre outil qu'on appellefourchette ; ce sont deux
pointes rondes fichées profondément 6k parallèle-
ment dans le bout d'un manche : il est évident qu'en
supposant le fil de fer placé entre ces deux pointes,
si on meut le manche circulairement, le fil de fer
prendra nécessairement la forme d'un 8 , chaque
pointe se trouvant enfermée dans chaque bouclette
du 8

,
6k le fil de fer se croisantentre les deux pointes

à chaque tour du manche fur lui-même. Voy. fig. 7,
la fourchette avec le fil de fer croisé en 8 sur les
pointes. A

,
le manche. B , C

,
les pointes. D , E,

le fil de fer. On voit encore qu'il faut passer les
mailles les unes dans les autres à mesure qu'on les
fabrique.

Les chaînes à trois faces sont de la même espèce
que celles qu'on appelle chaînes à quatre faces, dont
elles ne diffèrent qu'en ce que les plans des bouclettes
de \'S, au lieu d'être à angles droits, forment en-
semble un angle de 110 degrés; d'où il s'enfuit que
la chaîne pourroit être inscrite à un prisme trian-
gulaire ; d'où lui vient sa dénomination de chaîne à
trots faces. Voyez la fig. 8.

11 y en a de cette dernière espèce qu'on appelle à
bouts renfoncés ; ce sont celles où les extrémités des
bouclettes sont recourbées en crochets, de manière
que le bout de la bouclette d'en bas rentre dans la
bouclette d'en haut, 6k le bout de la boucletted'en
haut rentre dans la bouclette d'en bas. Voy. lafig.g.Cette chaîne a beaucoup de force.

La chaîne qu'on appelle Catalogne double, doit se
rapporterà l'espèce des chaînes à quatre faces, com-
posées d'anneaux soudés avant que d'être passés le9
uns dans les autres. Voyez la fig. 10.

On voit qu'il est possible de faire les maillons de
la fig. 3 si petits qu'on veut, 6k qu'on en formera
des chaînes très-délicates. L'invention de ces sortes
de chaînes qui servent à pendre des montres, des-
étuis d'or 6k d'autres bijoux

, nous vient d'Angle-
terre ; ce qui les a fait nommer chaînes d'Angleterre^
Nos ouvriers sont enfin parvenus à les imiter avec
beaucoup de succès. On les fabrique d'or , mais plus
souvent de cuivre doré. Les maillons ont enviroir
trois lignes de longueur, fur une ligne de largeur ;
quand ils sont repliés 6k passés les uns dans les autres,
ils forment un tissu si serré , qu'on les prendroit,non
pour de la toile, mais pour ces ornemens de broderie
qu'on pratique fur de la toile , 6k qu'on appelle
chakdte, II y a jusqu'à quatre mille petits maillons

Rrr
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dans une chaîne à quatre pendans;ffl*isTassemb&ge

en est si parfait, que l'on prendroit le tout poufUilç
,

quantité continue 6k flexible.' •<_

Dans le commercedes chaînes, les grosses tíbaînès-

de fer se vendent à la pièce; les médiocres de fer
& celles de cuivre de toute grosseur

,
se vendent au

pied ; ces dernières,quand elles sont finies,s'achètent

au poids. II en est de même de celles d'or 6k d'argtnt,
dont la façon se paie encore à part.

II se fait en Allemagne des petites chaînes d'un
travail si délicat, qu'on en peut effectivementen-
chaîner les plus petits insectes ; telles sont celles
qu'on apporre de Nuremberg, 6k de quelques autres
villes d'Allemagne. La manière dont ces ouvrages
s'exécutent, ne diftère pas de celle dont on fait les
chaînes de montre : les chaînons s'en frappent avec
un poinçon qui les forme 6k les perce en même
temps.

Les chaînes de montre qui servent à communiquer
le mouvement du tambour ou barillet à la fusée

, 6k
qui sont d'acier, sont un des ouvrages les plus ingé-
nieux ; elles font composées de petites pièces ou
maillons tous semblables,6k percés à leur extrémité.
Pour les assembler, on en prend deux , on fait entrer
par chaque bout les extrémités de deux autres , en
îelle forte que les trous se répondent ; ensuite on les
fait tenir ensemble par des goupilles , qui ,

passant
à travers ces trous ,

sont rivées fur le maillon de
dessus 6k fur celui de dessous ; ce qui en forme
l'assemblage. On attribue l'invention de ces chaînes
à un nommé Gruet, Genevois qui demeuroit à
Londres, 6k qui par ce moyen rendit un très-grand
service à l'horlogerie

, en substituant cette chaîne à
la corde à boyau, qui est sujette aux variations de
l'air & à bien d'autres inconvéniens.

Les Romains portoient avec eux des chaînes
quand ils alloient en guerre ; elles étoient destinées
pour les prisonniers qu'on feroit : ils en avoient de
fer , d'argent

,
6k même quelquefois d'or ; ils les

distribuciant suivant le rang 6k la dignité du prison-
nier. Pour accorder la liberté , on n'ouvroit pas la
chaîne , on la brisoit ; c'étoit même l'ufage de la
couper avec une hache ; les débris en étoient ensuite
consacrés aux dieux Lares.

La chaîne étoit chez les Gaulois un des principaux
©rnemens des hommes d'autorité ; ils la portoienten
toute occasion : dans les combats, elle les distinguoit
des simples soldats.

C'est aujourd'hui une des marques de la dignité
du lord-maire à Londres : elle reste à ce magistrat
lorsqu'il sort de fonction

, comme une marque qu'il
a possédé cette dignité.

£n France les huissiers du conseil 6k ceux de la
grand'chambre, portent au cou, quand ils sont en
fonction

,
une chaîne d'or passée en forme de collier

d'ordre. C'est ce qui leur a fait donner le nom
HHu'jsiers de la chaîne.

La chiine entre dans le blason
,

6k sorme quelque-
fois une partie des armoiries. Les armes de Navarre
font des chaînes d'or, fur un champ de gueules.

• % Les.ehaifetars^lesqMarchroci*idèflëpiaBpft'cfojfe-
laiton, ont pour (mesweì leusSíOuv-»gli-^rrte-^í«^.
qui -est composée de plafieurs-SH,ed*tìblé€s»'fixeè.:

Les procédés du.petit-«redu Chaìnetier,fowiit'
plus.sensibles dans l'ex'plicatton suivie de ses travaux,
& des gravures qui les représentent,»

r

Planche 1. La vignette fait voh-'l'iwtériSîur d'une*
boutique de chaînetier, dans laquelle sonFquelque&
établis,' armoires 6k ateliers pour y- acoroehec lés-
chaînes.

' J",
fig. i, ©uvrièt occupé à ployer du fil de serfoui

de laiton pour former les boucles des maillons.
Fig. 2', autre ouvrier qui coupe avec les cisailles,

le fil de fer ou de laiton après qu'il en a été employé
une longueur convenable pQur former un maillon.

Bas de la planche. Fig. i , chaîne à la Catalogne^
ronde.

Fig. 2, chaîne à la Catalogne
, longue;

Fig. j, chaîne carrée pour suspendre, les clés des*

montres.
Fig. 4, chaîne à S plates.
Fig. f ,

chaîne à quatre faces.
Fìg. 6, chaîne en gerbe.
Fig. 7 ,

outil nommé fourchette
, pour ployer Ies*:

chaînes en gerbe. A, manche de l'outil. B C ,
deux

pointes rondes fixéesparallèlement. DE, le fil de fer.
Fig. 8, chaîne à trois faces.
Fig. p ,

chaîne à bouts renforcés, ou chaîne ren-
forcée.

Fig. io ,
chaîne à ìa Catalogne, double.

Fig. n , ligne triangulaire pour couper les gros-
fils de fer.

Fig. 12, pinces rondes pour tourner les maillons.
'Fig. /j ,

pinces à couper.
Fig. 14 ,

baguettes ; forte de pinces dont une
branche est convexe & plate.

Fig. if, bec de cane.
Fig. 16

,
cisailles.

Fig. 17, bigorne.
Fig. jíi, S ou jauje formée de plusieurs fils de fer1

en S, redoublés ck fixes.
Fìg. /p , partie d'un des établis où l'on voit un tas;

ou petit enclume , des cisailles , des tenailles , 6k la:
scbille dans laquelle on mel les maillons à mesure
qu ils sont formés.

Planche 11. Fabrique des chaînettes'pour l'horlogerie-

N. B. Cet ouvrage exige un grand nombre d'opé-
rations diverses ; telles que, i°. piquer les lames;
2°. limer les bavures des trous ; 30. repiquer les
lames; 40. couper les paillons ; 5"• faire les crochets;
6°. faire les goupilles; 70. goupiller les paillons; 8°.
égayer la chaînette;o", limer la chaînette6kreformer
les paillons; io°. tremper 6k réunir la chaînette;ii°.
la polir.

Tontes ces manoeuvres sont représentées dans les
figures suivantes.

La chaînette est composée de trois pièces ; les
paillons, les goupilles 6k les crochets.

Fig, 1, ab, «n paillon.
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;'-:*.B ,1èpaibaen$ie*%é6to>,te2'' IS .'rt"? 4* ff-*"»
.Fìg* £v**#^éoWtfrinedes-AceafeWchamette

«B des.pa3fa)B ettorneMft» la «asijwegÉt-î**.' -ÍMA,orQche* -^ '. ;r*.,, .*..»;-.** ,<<.-Í.-.'"
.Fig.%., chaînette ou^spece de charnière qj&lle

«B») teprésentéede çètàíiu d^.prûfil.
é&g>

-*» manière áon£Jgsé paillonssent liés.
J*rig*f3 chaìnetw.rf$L$espècede chatnière qu'elle
«arme , vue en perspective.
.nfig. 6, chaînette pour- pendule,'-à cinq rangs de
paillons, vue de côté ou de profil.

•Fìg. y, AB, matrice. C D, poinçon ou coupoir.
Fig. 8, le même poinçon ou coupoir,vu en pers-

pective 6k par le côté.
Fig. p, matrice à laquelle est appliquée la face

iiipée & plate de la lame.
Fìg. IO , B D, bois à piquer placé dans l'étau.
A, poinçon à piquer avec le marteau à côté.
n t, lame à piquer.
Fig. 11, assemblagede différentes machinespropresà l'opératioji de couper lespaillons.
FG, petite enclume prise dans un étau.
DE

, matrice lardée dans l'entaille de la petite
enclume.

AB, poinçon.
es', bras du poinçon.
hg, coupoir fortement attaché au bras es.
L, talon servant à retenir solidement la tête du

coupoir.
Fig. 12, manière de piquer les crochets.
Fig. 13 , instrument à couper les crochets.
Fig. 14, fil d'acier à faire les goupilles.
Fig. t$ ,n°. t, manière de faire la pointe au fil

d'acier pour les goupilles.
ABC,la pince ou tenaille.
EF, vis à serrer les mâchoiresde la pince.
GH, le fil à goupille.
K, morceau d'os ou de buis avec une entaille

pour tournerle fil, en lui faisant la pointe.
Fig. <f ,n°.2, manière de goupiller les paillons.
e E, crochet.
cd, CD, pointes.
gh , GH

, paillons.
Fig. 16, paillons 6k crochet traversés d'une pointe

k l'étau.
Fig. 17, paillons 6k crochets traversésd'une pointe

à l'étau avec la bruxelle ABÇr

-^^.lí .-pailloiis & crochet traversés d'une pointe
placée entfe Ie&înâchoires tranchantes de la tenaille.

Fig. 19, les mêmes objets qu'à hsig. 18 ; mais on
' voit ici les petites concavités an, an, qu'on a pra-
tiquées aux faces extérieures que les têtes de la gou-
pille rempliront.

.A, la tenaille.
an, an, paillons6k concavités des paillons.
i, t, goupilles. f.
Fig. 20, manière de former les têtes dans les petites

cavités des paillons.
Fig. 21, continuation du travail ck de la chaîne

par Tinterposition du paillon k , entre les paillons
assemblésgh.

Fig. 22, manière d'égayerla chaînette.
AB, la lime à égayer.
DN, coupe transversale de cette ligne.
EF, EF, poignées.
Fig. 23, manièrede limer les faces de la chaînette.
AB , bâton à limer mis à l'étau.
B , crochet du bâton à limer.
CD

,
lime douce ordinaire.

Fig. 24, manière de limer les côtés de la chaînette.
AB, petite lime ronde mise à l'étau.
A, le bouton de la lime ronde.
Fig. 2$ , manière d'enlever les bavures 6k de

reparer la chaînette.
CD

, la lime à égayer.
Qbg , coche de cette lime où la chaînette est

placée.
-AB , lime plate, douce.

Fig. 26 , manière de reformer les paillons.
DF, lime à reformermise à l'étau.
ab, coupe transversale de la lime à égayer.
bf, coupe transversale de la lime à reformer.
Fig. 2y, tranchant AB d'un burin ordinaire faisant

la fonction d'une lime à resorrner.
Fig. 28, pour faire tremper 6k revenir la chaînette.

On la voit roulée autour d'un chalumeau A.
Fig. 29, pour polir la chaînette. AB , morceaude

bois qu'on appelle carré.
Fig.30, crochet appliqué au barilletd'une montre,'
AB, portion de la coupe circulaire du barillet.
b, crochet.
an, talon ou éperon du crochet.
Fig. 31, crochet appliqué à la fusée.
DG, portionde la circonférencede la fusée.

a, petit cylindre que le bout du crochet embrassé.;

VOCABULAIRE de UArt du Chaínetier.

XÌ-NNEAUX ; parties d'une chaîne, lesquelles sont
rondes ç>u elliptiques, 6k enferméesles unes dans les
autres.

BANC A TIRER ; il sert aux chainetiers pour passer
à la filière le fil de fer , de cuivre ou de laiton, qu'ils
veulentemployerà des chaînes, 6k pour le diminuer
degrosseur.

Ce banc à tirer est fait comme ceux des orfèvres

6k autres, 6k est composé d'un banc , d'une pièce ,du moulinet, du noyau 6k de la filière.
BEQUETTE DE CHAÍNETIER ; c'est un outil de la

longueur de sept ou huit pouces ; la partie d'en bas,
faite comme celle des pinces ordinaires,est convexe
6k plate ; ses branches jointes de même aux deux
tiers par un clou rivé , ont la facilité de s'ouvrir 6k
de se fermer: chaque bec de la partie haute est rond,
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de la grosseur du doigt : le chaínetier s'en sert pòi»;

contourner 6k former les gros chaînons. y-'':.
BILLOT DES CHAINETIERS ; c'est un morceau de

bois rond de la hauteur de deux pieds 6k demi, fur
trois pieds ou environ de circonférence; ils s'en ser-

vent au lieu d'enclume, parce qu'ils n'ont jamais rien
à forger au feu, ni rien de trop gros.

BOUCLE , ou BOUCLETTE ; c'est le maillon'ou
chaque partie du tissu d'une chaîne.

CHAÎNE A LA CATALOGNE ; celle qui est com-
posée de plusieurs anneaux ronds ou elliptiques ,
enfermés les uns dans les autres, de manière que
chaque anneau en renferme deux.

CHAÎNEA LA CATALOGNE, DOUBLE; celle dont
les anneaux sont soudés avant d'être passés les uns
dans les autres.

CHAÎNE A LA CATALOGNE , LONGUE ; celle dont
les maillons sont elliptiques.

CHAÎNE A TROIS, QUATRE 6k CINQ FACES ;
ainsi nommée suivant le nombre des pendans 6k la
figure des anneaux dont elle est formée.

CHAÎNE CARRÉE ; dont les anneaux sont d'une
figure elliptique ployés en deux , 6k entrelassés les
uns dans les autres.

CHAÎNE EN GERBE; celle dont les maillons sont
courbés en 8 de chiffre.

CHAÎNE EN S, dont les maillons ont la figure
d'une S.

CHAÎNE SANS FIN ; c'est ainsi qu'on appelle la
chaîne où les chaînons se tiennent tous, 6k où il n'y
en a par conséquentaucun qu'on ne puisse regarder
comme le premier 6k le dernier de la chaîne.

CHAÎNETTE; petite chaîne.
CHAÎNON ; c'est ainsi qu'on appelle les parties

flexibles dont une chaîne est comopsée.
CORDON ; chaîne ainsi nommée à cause de sa

forme ronde.
DEMI-CEINTIER;c'est un desnomsque les chai-

netiers prennent dans leurs statuts, parce que c'é-
toient eux qui faisoient les demi-ceints ; espèce de
ceinture à pendans, que les femmes du peuple por-
toient autrefois.

ETAU DE CHAÍNETIER ,
semblableà tous ks étaux

des autres métiers.
FILIÈRE ; c'est un morceau d'acier de la longueur

de sept ou huit pouces ,
qui est percé de plusieurs

trous de différens calibres, 6k qui sert aux chaîne-
tiers à diminuer la grosseur du fil de fer , du cuivre
6k du laiton qu'ils veulent employer ; cela se fait en
faisant passer leurs fils par les trous de cette filière
d'un plus petit calibre que n'est le fil: pour y par-
venir , ils commencentpar limer environ un pouce
de leur fil, de la grosseur à peu près du trou de la
filière par où ils le veulent faire passer; ils assujet-
tissent leur filière devant les coins du banc à tirer ;
ils font sortir le petit bout limé 6k qui excède le
trou de la filière, par la pince qui est au bout de.sa

.sangle, qui se ioule sur-la;noya«>Ju:^alÌÌHfetiefirVji

âpres quoi l'ouvrier fait'îôuíner le tnouH$|f>iïulfet
banc à tirer, cè qui force le reste du fil à pàìffer'ïpar
le trou -de la filière, 6k à cteiiníreí de gjçosseur. '*'

FOURCHETTE ; outilde chaínetier pour ployer
les chaînes en gerbe. II est composé de'deux pointes

-rondes fixées parallèlement fur un máifcheídê bois.'
HAUBERGENIERS ; ouvriers chaînètièrs qùi saK

soient des hauberts ou cottes de mailles.
JAUGE; mesure propre aux chainetiers; elle est

composée de plusieurs S redoublées 6k fixes.
LIMES; les chainetiers s'en servent pour polir,1

dégrossir leurs ouvrages ; ils ont des limes douces,
bâtardes, queues de rat ou rondes. J

MAILLE , ou MAILLON ; c'est chaque petite posi-
tion du tissu qui forme une chaîne flexible fur-toute
fa longueur, comme celle d'une montre, ou autre;
C'est par l'assemblage des maillons que se forme la_
chaîne. En ce sens

,
maillon est synonymeà chaînon.

MARTEAU; outil des chainetiers , qui leur sert
pour joindre exactement le bout des S des chaînes
contre le milieu de la dernière S.

Ce marteau n'a rien de particulier; il a une panne
carrée , 6k l'autre bout plat , avec un manche assez
court.

MARTEAU A POLIR ; c'est un marteau dont les
deux bouts sont carrés , qui peut avoir un pouce de
surface. Les chainetiersl'appellent marteau à polir t
parce que quand leur ouvrage est presque fait ,• ils
en corrigent les défauts avec ce marteau, dont la
surface des pannes est assez unie pour qu'ils ne crai-
gnentpoint de rayer ou gâter leur ouvrage.

PAILLONS ; petites lames de métal auxquellessont
attachées les anneaux ou crochets qui donnentde la
flexibilité à la chaîne.

PINCES PLATES; outil des chainetiers, qui leur sert
pour tenir les anneaux 6k chaînons qu'ils veulent
souder ou qu'ils veulent limer.

PINCES RONDES ; outil des chainetiers, qui leur
sert pour donner la figure ronde aux chaînons on

,
anneaux qu'ils veulent faire.

SOUDER ; les chainetiers soudentplusieursde leurs
ouvrages avec de la soudure dont les deux tiers sont
d'argent, 6k l'autre tiers de cuivre; quelquefois la
soudure est moitié l'un ,

moitié l'autre , selon les
ouvrages.

TRÈFLIERS; c'est une des qualités que prennent
les maîtres chainetiers de la ville 6k fauxbourgs de
Paris. Ce nom vient de ces grandes agrafles d'ar-
gent ,

d'étain ou de laiton argentées qu'ils faisoient,
6k qui se terminoient en une espèce de feuille de
trèfle à jour

, pour y passer diverses chaînes ou cor-
dons

,
auxquels les femmes d'artisans 6k les paysanes;

laissoient pendre leurs clés, leurs ciseaux, 6k autres
semblables petits ustensiles de ménage. La mode de
ces agraffes à trèfle

, pour mettre à la ceinture, n'a,
fini que vers le milieu du dix-septième siècle*
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£&ÀÏR C UITI E R. (Art du)

JM E chaîrcuit'ier est un marchand qui apprête 6k

vend de la chair cuite ; principalement de la chair
áe- porc.

Les chaircuitiersforment àParis une communauté
nombreuse ; ils ont seuls la permission de vendre de
la chair de pourceau , soit crue , soit cuite , soit
apprêtée en cervelas, saucisses

,
boudins 6k autres

viandes fourrées. Ils préparent 6k vendent aussi les
langues de boeuf 6k de mouton , de veau 6k de
porc.

Les premiers statuts de cette communauté sont
datés du règne de Louis XI ; mais il y ávoit long-
temps auparavant des fauciffeurs 6k chaircuitiers.

On conçoit qu'il devoit se commettre bien de
l'abus dans le débit d'une viande aussi malsaine que
celle du cochon. Ce fut à ces abus qu'on se proposa
de remédierpar des réglemens ; ces réglemens sont
très-sages 6k très-étendus.

Les bouchers faisoient auparavant le commerce
de la viande de porc ; 6k ce fut la méfiance que l'on
prit de leurs visites , qui donna lieu à la création de
trois sortes d'inspecteurs; savoir, i°. les langueyeurs
ouvisitansles porcs à la langue , où l'on dit que leur
mal le plus ordinaire, nommé ladrerie, se remarque
à des pustules blanches ; 2°. les tueurs ou gens s'as-
surant par l'examen des parties internes du corps
de ces animaux , s'ils sont sains ou non ; 30. les
courtiers, ou visiteurs de chairs, dont la fonction étoit
de chercrfer dans les chairs dépecées 6k découpées
par morceaux, s'ils n'y remarqueroientpas des signes
d'une maladie qui ne se manifeste pas toujours, soit
à la langue, soit aux parties intérieures.

Les marchands évitent le plus qu'ils peuvent
toutes les précautions de la police ; & il se débite
encore du porc mal-sain sur les étales. C'est donc
aux particuliers à se pourvoir contre la fraude, en
examinant cette marchandise , dont la mauvaise
Îtualité se connoît presque sans peine à des grains
emblables à ceux du millet, répandusen abondance

dans toute fa substance.
L'art de conserver les viandes par le moyen du

sel 6k des épices est très-simple, mais il est de la
plus grande utilité. On fait que Charles-Quint fit
élever une statue à G. Bukel, pour avoir trouvé le
secret de préparer 6k d'encaquer des harengs salés ;
on ne doit pas négliger dans cet ouvrage tout art
utile

, quoique les procédés en soient faciles., 6k en
quelque sorte vulgaires.

Les chaircujtiers employoient quelquefois le sel
gemmepour leurs salaisons ; mais commece sel fossile
est souvent mêlé4departies'terreuses,qu'il estacre, 6k
qu'il se dissout difficilement dans l'eau , ce qui le rend
peu propre à saler les viandes , l'arrêt du conseil
d'état du roi, du 30 mars 1719» défend à tous bou-

chers , chaircuitiers6k autres de s'en servir dans leurs
salaisons

,
à peine de confiscation , tara dudit sel

gemme que des chairs qui en seroient salées, 6k de
cinq cents livres d'amende.

Ainsi, il y a non-seulementles mauvaises qualités
des viandes, mais encore celles des salaisons contre
lesquelles il faut avoir soin de se précautionner dans
l'achat des chaircuiteries.

Mais parcourons quelques - unes des opérations
du chaircuitier, pour donner une connoissance suffi-
sante de leur art.

ANDOUILLES.
Cest chez les chaircuitiers un hachis de fraise de

veau, de panne , de chair de porc, entonné dans un
boyau avec des épices, des fines herbes , 6k autres
assaisonnemenspropres à rendre ces viandes de haut
goût.

Andouilles de cochon.

Prenez de gros boyaux de cochon ; coupez-en le
gros bout; faites-les tremper un jour ou deux;
lavez-les ; faites-les blanchir dans de l'eau où vous
aurez mis de l'oignon 6k du vin blanc; jettez-lesdans
d'autre eau fraîche ; coupez les boyaux de la lon-
gueur dont vous voulez les andouilles ; prenez du
ventre de cochon ; ôtez-en le gras; coupez-en des
lisières de la longueur des boyaux; fourrez de ces
lisières dans les boyaux le plus que vous pourrez ,6k vos andouilles seront faites.

Vous les ferez cuire dans un pot bien bouché fur
un feu modéré; quand elles commenceront à rendre
leur suc

, vous y jetterez un peu d'eau, de l'oignon ,du clou de girofle
,

deux verres de vin blanc, du
sel, du poivre, 6k les hisserez achever de cuire dans
cette sauce.

Andouilles de veau.

Les andouilles de veau sont plus délicates. On en
fait de deux sortes;de fraise de veau cuite 6k fourrée
dans le boyau de cochon , ou de la même fraisé
fourrée dans le boyau de mouton. Dans l'un 6k l'autre
cas, on prépare les boyaux comme ci-dessus ; on
ajoute seulement à la fraise de veau tous les ingrç«
diens capablesd'en relever le goût.

Boudin noir.

II se fait avec le sang du cochon , sa panne 6k sort
boyau. Lorsque le boyau est bien lavé , on le rem-
plit de sang de cochon, avec sa panne hachée par
morceaux, 6k le tout assaisonné de poivre, sel 6k
muscade. On lie le boudin par les deux bouts

, 6k
on le fait cuire dans l'eau chaude, observant de le
piquer de temps en temps à mesurequ'il se cuit, de
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peur qu'il ne s'ouvre 6k ne se répande. Quandîleíi
cuit, il faut le faire ensuiterôtir sur le gril pour le
manger.

Boudin blanc.

II se fait de volaille rôtie 6k de panne de cochon
hachées bien menu, arrosées de lait, saupoudrées
de sel 6k- de poivre, 6k mêlées avec des jaunes d'oeuf.
On remplit de cette espèce de farce le boyau du
cochon ,

qu'on fait cuire ensuite dans l'eau chaude.
Quand on veut le manger, on le rôtit entrê deux
papiers fur le gril.

Cervelat,

' Le cervelat ordinaire se fait avec du porcmaigre,
du veau, du lard ,

force épices,hachés ensemble 6k
entassés dans un boyau de porc , qu'on divise ensuite

avec des ficelles en plusieurs portions, selon la lon-
gueur qu'onveut donner à chaque cervelat. Le boyau
est étranglé en deux endroits par la ficelle ou le fil ;
ck cet intervalle est un cervelat. On fait cuire ce
boyau rempli avant que de le manger, ou même de
le vendre. Les cervelat de Milan sont fort vantés :

on les fait, à ce qu'on dit, avec le porc maigre, le
lard, le sel 6k le poivre. On met, fur six livres de
porc , une livre de lard

, quatre onces de sel, une
once de poivre. On hache le tout ensemble ; on
arrose le mélange avec une pinte de vin blanc

,
6k

une livre de sang de porc ; on ajoute une demi-once
de canelle 6k de girofle pilés ensemble ; on tire de
la tête du porc de gros lardons, qu'on saupoudre
bien d'épices. On répand ces lardons dans le mélange
précédent, qu'on entasse dans le boyau du porc ;
on lie le boyau par les deux bouts quand il est bien
plein, 6k on le fait cuire : quand il est cuit, on le
laisse sécher à la fumée jusqu'à ce qu'il soit extrême-
ment ferme 6k dur,

Jambon.

C'est la cuisse ou l'épauleduporc ou du sanglier
,

séchée 6k assaisonnée pour être gardée plus long-
temps ,

6k mangée avec plus de goût.
Les jambons de Westphalie font salés avec du

salpêtre. On les met en presse pendant huit ou dix
jours ; on les fait tremper dans de l'eau de genièvre,
ensuite on les fait sécher á la fumée de bois de
genévrier.

Les meilleurs jambons que nous ayons en France,
font ceux qui nous viennent de Bayonne.

On appellejamboneau, ou petit jambon, la partie
inférieure détachée d'un gros jambon.

Les chaircuitiers vendent du jambon en détail,
mais on peut être assuré qu'il n'est ni de Westphalie,
Hji de Mayence,ni de Bayonne.

Langue.

Pour fourrerune langue^ le chaircutlercommence
par la refaire, c'est-à-dire, par en affermir la chair
en la faisant bouillir dans de l'eau pendant un quart-
d'heure , après quoi il lui enlève ayec un couteau la
première peau. J

* fraîche; il la
tósse^eTef^lr^sui^Hêl^,

dans un pot de grès, apï%s rayon- saupoudrée dé
sek Quand on s'apperÇoit que oe Jé qâjon y a mi3r*
est fondu, on y en remet de nouveau!'On laisse uner
langue de boeuf dans le sel pendant enyiron quinzes*
jours. "-„>,?

.,
;:.'•('

--
-jf-

Lorsqu'on suppose que la langue est siïffiíimment
salée. on la retire du sel ; on y met des fines herbes,

o
6k on la renferme dans un boyau de boeuf propor-
tionné à fa grosseur ; après quoi on la pend dans la

v

cheminée, oh on la laisse plus ou moins de temps, :
suivant qu'on y allume du feu plus ou moins fré-
quemment. La fumée sert à lui donner une faveur
particulière 6k à la conserver plus long-temps. Enfin^

.on la fait cuire quand on le juge à propos dans de
l'eau salée , ou dans le bouillon ordinaire où les
chaircuitiers font cuire toutes leurs viandes. '

Saucisses.

Les chaircuitierssont de deux sortes de saucisses }
les unes rondes , 6k les autres plates. La chair des-
rondes est renfermée dans un boyau de mouton ,6k celle des plates dans des morceaux de crépine
de porc. Le chaircuitier emploie pour les saucisses
plates, moitié chair de porc 6k moitié chair de veau.
Quant aux rondes, il n'y entre que de la chair de
porc.

Pour faire les saucisses
, on commence par hacher

la viande fur une sorte table destinée à cet usage ,
avec deux grands couteaux.

Quand elle est à moitié hachée , on y met l'assai-
sonnement nécessaire, commesel, poivre, muscade,
persil, 6k on achève ensuite de hacher tout à-la-sois
la viande. •

Lorsqu'elle est suffisammenthachée, on en emplit
le boyau par le moyen du cornet, qui est une espèce
d'entonnoir de fer blanc.

Le boyau étant rempli de cette viande hachée,
on le tortille de distance en'distanceporr

.
éterminer

la longueur de la saucisse, 6k on le coupe à tous les
endroits où il a été tortillé.

Quant aux saucisses plates , on fait avec la viande
hachée autant de tas qu'on veut former de saucisses,
6k après les avoir applatis avec la main, on les en-
veloppe dans des morceaux de crépine dp porc.

Nous terminerons ce que nous avons à dire fur
l'art du chaircuitier

, en rapportant quelques-une?
des dispositions des anciennes ordonnances "pour
prévenir 6k empêcher la fraude dans l'apprêt 6k le
commerce des viandes de chaircuiterie.

Par l'ordonnance du 17 janvier 1475
*

^ e^
défendu aux chaircuitiers de vendre aucuns fruits ,choux, poirées , verdure , beurre 6k fromage, n»
des harengs 6k autres poissons, à cause'*de l'odeur
que ces denrées pourroient communiquer à leur,
marchandise.

II leur est enjoint de n'employerque de la viande
fraîche ; il leur est défendu d'habiller leurs saucisses
de nouveaux boyaux,6k de les remettre réchauffer}
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*JPBW^ 'líW^í^lj^âjWf^-r'^^r^^EiS?íp& Ì^I'ÌOB^'^^*^"»k:^. *-.Í*7FT '
**£La vêntttffc-éarft être saké$nofc*4|wiis'fc' 15
*pteml*é$*Ì!IÈtfàíâo^^
d'hui kchawc^iíét^sá^.^^vè|d^en.í5»ute

'%&&.là mime orê^ian^irescrit%plus,grande
í#n^»eté «t«ngés,vaflaui& ustensiles fous peine
ra^nfe«Vn/*rk*'.»i '4Qfj|n , du ïj décembre
TO42jtr^*^^^^^^^tg?orarhÈde faire entrer^Païîs^^.n^:^^ra^iÌre;^iHuei les marchandises

* d|j|lSfCií!Wa1s,"''seolérrredt depuis
;
cinq heures du

matin jusqu'à huit heurejs>âu soir ^ du premier avril
jusqu'au premier,octobre,& depuis sept heures du
matin jusqu'à'cinq heures du soir, depuis le premier
octobre jusqu'au premier avril.

On comptoit autrefois à Paris cent trente-deux
maîtres chaircuitiers.

Les droits de réception des maîtres chaircuitiers
font taxés, gar l'édit du 11 août 177% à six cens
livres.

'%H^^}l^W>^4BULAIRE de tArt du Chaircuitier,

:
Jf^^OjSîílíLEi^m un haGhis de viande entonnée
dáo^^í>óya»^v«c des épiées.

.B^U-BT».MfciK: ; c'est un hachisfait de volaille
'Irêtìe^-de panne de cochon, arrosé dé lai* avec
des épices,& enfermé,dans un boyau.'

BOUDIN KÒIR>forte de farce faite avec du sang
de porc , avêc fa panne hachée,- 6k entonnéeavec
des épices dans ua boyau. "% " '.*,•'

-~
Boi^NiEREí};in&wment cfe cuivre ou de fer

1>lane : Rfe s'ejr>,fêrt pour fémplir fts boyaux 6k
former des boudins, - £

>,%-
CERVELAT ; hachis^ait deporcmaigre,de veau ,"

de lard, cïépá-es, 6kentassé dáps un boyau. -
A •" CHAIRCUITIER^marchand qui apprête 6k vend
"de la chair cuite 3e porc 6k autres.

CORNET ; c'est' une espèce d'entonnoir de fer
'Síanc, dont on se sertpour entonner la. chair hachée
dans un boyau; • -

.
CoURTrERS-yVISîTEURrSDE CHAIRS-DE PORCS ,

pour reconnaître si elles sont faines.

JAMBON ; cuisse ou épaule du porc.
LADRERIE; maladie particulière aux porcs.
LANGUE ; chair de la langue de porc ,

de veau ,'
ou de boeuf, hachée , épicée, cuite, 6k renfermée
dans tin boyau.

LANGUEYEUR ; officierinspecteurvisitant les porcs
à la langue , pour reconnoître s'ils n'ont point la-

ladrerie.
REFAIRE UNE CHAIR ; c'est l'affeTmir par la

cuisson.
SAUCISSE PLATE ; viande de porc 6k de veau

hachée, épicée 6k„applatie , qu'on enveloppe de
crépine de porc.

SAUCISSE RONDE; chair de porc hachée
,

épicée
6k renfermée dans un boyau de mouton.

SAUCISSEURS; nom donné par les anciennes or-
donnances aux chaircuitiers.

TUEURS ; sorte d'inspecteursétablis pourl'examen
des parties internes du porc, afin de reconnoître si
la viande en est faine.

C H A N D E L I E R. (An du)

V-/HANDELIER, marchand ou ouvrier au-
torisé à faire 6k vendre de la chandelle

, en qualité
de membré de la communauté des chandeliers.

CHANDELLE , petit cylindrede fuis, dont une
mèche de fil de coton occupe le centre d'un bout à
l'autre , qu'on allume , 6k qui sert à éclairer.

:C'est la graisse des animaux, qu'on nommefuis,
qui sert principalement à faire des chandelles, quand

'cette graisse a été fondue 6k clarifiée.
Il est bon d'observer que les graisses sont de diffé-

tentes qualités ; les unes sont fluides comme l'huile ;
d autres acquièrent difficilement de la fermeté en se
«éfroidissant; d'autres sont trop sèches 6k trop cas-
sentes pour,faire seules de bonnes chandelles. La
Sature des alimensdont les animaux ont usé, influe

^beaucoup fur la diversité des graisses.
Pour que la chandelle soit de bonne qualité, elle

'doit être faite de moitié suif de mouton 6k de brebis,
fc de moitié suifde boeuf& de vache, fondus en-

semble 6k bien purifiés. II y a des chandeliers qui
mêlent avec le fuis de boeuf 6k de mouton celui de
bouc ou de porc Cependant il est défendu par les
réglemens d'employer du suif ou de la graisse de
porc. Cette dernièregraisse fait couler les chandelles ;
elle exhale toujours une mauvaise odeur, 6k donne
une flammenoire 6k épaisse. II est même défendu aux
chandeliersd'acheter cette graisse fur le carreau de la
halle. Ceux qui en mêlent à leur chandelle, la font
acheter chez les parfumeurs6k chez les chaircuitierst-

ce qui devroitêtre pareillementdéfendu..
Ón préfère d'employerdans les fabriquesdé chan-

delles , la graisse qui envelope les reins 6k celle des
intestins ; mais cette seule graisse ne suffiroit pas à la
consommation.Les chandeliers ont remarqué que la
graisse des animaux nourris de fourrages secs 6k
nourrissans, est meilleure que celle des mêmes espè-
ces d'animaux nourris avec des herbes vertes. Cette
distinction est généralement reconnue 6k adoptée»
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Ce sont lesbouchers qui ordinairementfontlaçré-
* paration, la fonte 6k le commerce des suifs. Mais

comme ce sont les chandeliers qui doivent les fabri-

quer , il est àpropos d'en donner ici les notions.
Les bouchers ont coutume de vendre le suif ên

jatte, ou comme on dit, en pain, n'y ayant guère
oue les chandeliers de campagnequi donnent aufuis
jes façons nécessaires à la fabrique des chandelles.

Quand les bouchers ont tiré la graisse des bêtes
qu'ils tuent, ils la portent auséchoir, où ils la mettent
fur des perches bien isolées,que l'air frappe de tous
côtés, ce qui fait que les graisses ne se corrompent
point. Lorsqu'ils ont une certaine quantité de graisse
desséchée,qu'on nommesuifen branche, ils la portent
dans des mannes au hachoir, où ils la coupent par
petits morceauxgros comme des noix._

Le fuis étant haché se jette dans une grande chau-
dière qui se termine au fond en forme d'ceuf. Cette
chaudière de cuivre est montée fur un fourneau de
brique , au bas duquel il y a des degrés pour élever
l'ouvrier6k le mettre à portée de remuer le suif 6k
de le tirer de la chaudière.

Quand la graisse est bien fondue, on la verse dans
des poêles de cuivre, avec de grandes cuillers qu'on
nomme puiselles; mais pour séparer le suif d'avec
les impuretés qu'il contient, on le passe dans une
bannate, qui est un panier d'osier cylindrique

, percé
de façon que les parties membraneuses ne puissent
point passer avec le suif épuré. On fond à part le
îuif de boeuf 6k celui de mouton.

On prend le suifavec des puiselles dans les poêles
avant qu'il soit figé, pour le verser dans des futailles
dont on fait la contenance, ou bien on en remplit
des sebilles, mesures de bois qui contiennent ordi-
nairement cinq livres 6k demie ou environ de suif.
II saut que ces sebilles aient trempé long-tempsdans
l'eau, afin que le fuis s'en détache plus aisément.

Quand le suif est refroidi dans ces mesures de
bois, on a des pains demi-sphériquesque les bouchers
vendent aux chandeliers, non en particulier , mais
au jour de marché

,
le jeudi de chaque semaine

,sur une place connue à cet effet, afin d'empêcher le
monopole ou l'acaparement de cette marchandise.
Là

, chaque boucher envoie un échantillon de son
suif, 6k est obligé de se conformer au prix courant.

Quoique le suif de mouton soit plus beau que
«elui de boeuf, il n'est pas plus cher, mais fa plus
ou moins grande quantité est une considérationpour
le prix total.

Ce fuis, exposé au marché, est ce qu'on nomme
fuisdéplace , qui est plus estimé que celui qui vient
des provinces ou des pays étrangers. Cependant,
comme le suifde place ou des bouchers de Paris ne
suffit pas pour la consommation de cette capitale

,le magistrat de la police a soin que la communauté
des chandeliers se pourvoie d'une quantité suffisante
de suifs étrangers de bonne qualité

,
dont il leur fait

faire l'acquisition } ces suifs se distribuent ensuite
entre les maîtres, suivant la quantité que chacun
peu* çorisorrvmçr,

On f»t des aa^ d^suif£uj cpa$sa$^\&wfr<s
mesures, 6k qu oh^iàrque.au moyefi^jaiï^^si^iri
jette dessus le fuis quand il se fígg. Çes ^tjs_-lfe
pains pèsent 21 à 25 livres^pjcjpt je* commis.^?*
fermes lèvent les droits par-*f$rftaiíçín.

;
\.;^

Les chandeliers de Paris ont Voulu erripêcherjïìs
bouchers de mettre les suifs sondus 4anstesesbaquets
ou jalots ; mais le magistratde la poBe&àívaíittrouvé
cette contestation mal fondée, a laisséfe^ert| aux.
bouchers de faireJeur fonte çomme ils lé,vgi||í!g!£ijt.

On nomme boutée le sédiment qui reiìe au fpÙ
des poêles : il provient des saletés du suif èn bíaflcM,
du sang, 6k de quelquesmorceaux des pàrtiës4meìii-
braneuses.On met cette boulée dans une chaudiè5r*^
6k on h glace

_,
c'estj-à-dire tígvfen la fait chau|pr

modérément jusqù'àce que .le suif paroisse au dessus

ou on le ramasse.
.

j. _,On passe enfuijte fous une forte, pressé le crejo^
c'est-à-dire, les membranes imbibées'de suif, con-
tenues dans la bannette. Le suif tombe dans,une
poêle fur laquelle il y a un tamisde crinpour arrêter
les immondicesqui pourroient passer. On ôte ensuite
le marc, qu'on nomme pain de creton ; on le vend
pour faire de la soupe aux chiens, Ou pour nourrir,
des volailles.

Les chandelierspréfèrentle suif de moutonà tous
les autres, parce qu'il est plus blanc, plus cassant 6k
plus transparent. Celui de boeuf est plus gras que
celui de mouton ; il doit être nouveau, fans mauvaise
odeur 6k d'un blanc jaunâtre.

Les suifs salés font pétiller les chandelles, 6k on
défendexpressémeutauxbouchers de Paris de mettre
du sel dans leurs suifs. Quoique le mélange des diffé-
rentesgraisses soit défendu, leschandeliersont cepenr
dant obtenu de la police de pouvoir mettre dans
les chandelles qu'ils font l'hiver, du fuis de tripes',
ou petit suif, qui est la graisse qui se fige fur le
bouillon où l'on fait cuire les tripes 6k les abattis des
animaux.

Cette opération se fait à file des Cygnes, près
de Paris, 6k est entre les mains d'une compagnie qui
fond ces suifs en pains, 6k le plus ordinairement en
tonneaux.

Ce petit fuis est d'un jaune plus foncé, de moindre
consistance, d'une qualité inférieure , ck d'un prix
moindre que le suif de place.

Pour ne pas perdre le iuifprovenant des rognures
6k de l'excedent du travail du chandelier, on purge
ce suif des ordures qui y sont attachées en le faisant
fondre, comme on l'a dit pourla boulée,avec une
assez grande quantité d'eau. On verse le tout dans
un baquet ; quand le suif est refroidi,on trouve tout
ce qu'il a de blanc au dessus en un pain, 6k les or-
dures sont au fond de l'eau.

Après le suif il faut des mèches. On a essayé pour
faire les mèches les fils de cheveux, le crin , la soie,
le poil de chèvre 6k autres fils ; mais on n'a rien
trouvé de meilleur que le coton.

11 y a deux espèces de coton ; l'un produit par
une plante armuelle, 6k l'autre par un arbrisseau.

te|
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,
' Les cotons de la première espèce viennent du
Levant

: ils sont très-blancs6k tres-fins ; mais leurs
fìlamens ne sont ni si forts, ni si longs que ceux du
coton en arbrisseau qui vient de fAmérique méri-
dionale. Le coton filé le plus fin forme les plus belles
mèches. Dìlt. des Arts & Métiers.

On fabrique deux sortes de chandelles
: les unes

qu'on appelle chandellesplongées ; les autres, chan-
delles moulées. Nous en allons expliquer le travail
séparément, après avoir fait précéder les opérations
qui leur sont- communes.

Quelle que soit la forte de chandelle qu'on veuille
fabriquer, on commence par préparer la quantité
de mèches dont on a besoin , relativement à la
quantité de suifqu'on veut employer. Le chandelier
achète le coton en échevaux ; il le dévide sur des
tournettes portées fur un pivot, ou fur des dévidoirs
a deux cylindres, qui ne sont pas sujets à accrocher ;il forme des pelotons de sept à huit pouces de dia-
mètre au plus

,
afin que le trop grand poids ne fasse

pas casser le coton.
II porte son coton en pelotons dans un panier,

appelé panier aux pelotes; vers le couteau à mèches
ou le banc à couperles mèches ; car le même instru-
ment a ces deux noms. 11 est composé d'une table
ou dessus de bois ab, montée fur deux pieds cd;
ce dessus est divise en deux parties, dont l'une e,
porte une broche perpendiculaire de ferf, 6k se
meut à coulisse dans l'entaille g h de l'autre partie,
fur le bout de laquelleon a placé verticalement le
couteau large , tranchant ,

6k arrondi par l'extré-
mité k. Le chandelier s'assied devant ce banc ; il en
prend la coulisse par le bouton, qu'on appelle noeudl;
il éloigne la broche/"ducouteau h ,

de tel intervalle
qu'il le desife ; cet intervalle doit être déterminé par
la longueur des chandelles qu'il se propose de fabri-
quer. II fixe la coulisse à cette distance du couteau ,par le moyen d'une vis placée sous le banc. Cela
fait,- il prend ensemble les bouts de deux, trois ou
quatre pelotons, selon le nombre des brins dont il
veut que ses mèches soient formées;6k ce nombre
dépend du poids 6k de la grosseur qu'il veut donner
à fa mèche 6k à fa chandelle. La mèche ne doit être
ni trop menue , ni trop grosse : trop menue , la
flamme ne consumant pas assez de fuis, la mèche,
f>our ainsi dire étouffée , ne donne pas assez de
umière ; trop grosse, la flamme consumant le suif

qui l'entoure avec trop de vitesse, bientôt la mèche
n'est plus nourrie, 6k l'on est mal éclairé. II est donc
importantpourlabonnequalitédelachandelledebien
proportionnerla grosseurdelamècheàla grosseur de
la chandelle ; c'est ce qui a été prévu par les ordon-
nances, qui défendent d'employer des mèches trop
grosses, ou qui ne le soient pas assez.

On tire tous les brins des pelotons en même
temps ; les pelotons se dévident ; on passe une des
portions de la longueur dévidée d'un côté de la
broche, 6k l'autre portion de l'autre côté, ensorte
que la broche en soit embrassée ; on porte ces deux
portions réunies au couteau ; on coupe celle qui est

-
Arts & Métiers. Tvme I. Partie U.

continue aux pelotes, précisément au ras de l'autre ,"
fans lâcher les brins ; on prend les deux portions
qui embrassent la broche par leurs extrémités ; on
les place entre les paumes des deux mains , ck en
glissant ces paumes en sens contraire, on roule les
deux portions de la mèche l'une fur l'autre

, 6k il se
forme à son extrémité une boucle qu'on appelle le
collet, dans laquelle la broche est comprise. Voilà
une mèche faite. On en sait de la môme ngmière tant
que la broche en peut contenir

,
6k elle en contient

plus ou moins , selon qu'elles sont plus ou moins
grosses

•
il est évident qu'elles sont toutes de la même

grosseur 6k de la même longueur., puisqu'elles sont
toutes du même nombre de brins

,
6k coupées toutes

fur la même distance de la broche au couteau.
Nous insistons qu'à chaque mèche qu'on coupe ,il faut en rouler les fils entre les deux mains, à peu

près comme les cordons dont les cordiers font leur
corde, pour éviter que quelque fil de coton ne se
sépare des autres ; ce qui porte un préjudice essentiel
à la chandelle.

Comme la lame du coupoir effiloche le coton ,'
on rassemble une quantité de mèches, 6k on coupe
avec de bons ciseaux tous les brins qui excèdent les
autres. Cette précaution, au reste, n'est utile que
pour les chandelles plongées.

Quelques-uns prétendent qu'il est avantageux de
tremper les mèches dans de l'esprit-de-vin, ou dans
l'huile de térébenthine, 6k que par ce moyen elles
n'ont pas besoin d'être moulées si souvent ; cepen-
dant il est difficile de croire qu'il puisse rester quelque
impression de cet esprit-de-vin sur la mèche.

Quand la broche est pleine de mèches
, on prend

une des ces baguettes minces
,

qu'on appelle broches
à chandelles, 6k on les passe de dessus la broche du
banc fur la broche à chandelle. 11 y a des couteaux
à couper les mèches fans pieds; on les pose fur les
genoux ,

6k on s'en sert comme nous venons de
dire : il est clair que par la commodité qu'on a de
fixer la pièce à coulisse du banc à telle distance du
couteau qu'on le souhaite, le même banc peut servir
à faire des mèches de telle grosseur 6k longueur
qu'on voudra.

Lorsqu'on a des baguettes chargées de mèches
convenablement,(je dis convenablement, car on en
met plus ou moins fur une baguette,selon le nombre
de chandelles qu'on veut à la livre : il y a fur une
baguette seize mèches des huit à la livre

,
dix-huit

mèches des douze à la livre, 6k ainsi du reste ) alors
on met fondre le suif. Le chandelier reçoit le suif
du boucher en gros pains, qu'on nomme jatte.

Nous avons déja observé qu'il y a deux sortes
de suif: l'un, de brebis 6k de mouton; 6k l'autre,
de boeuf 6k de vache ; qu'il n'est guère permis au
chandelier d'en employer d'autres, 6k que la pro-
portion prescrite par les réglemens

,
6k exigée pour

la bonne qualité de la chandelle , entre ces deux
suifs, est de moitié par moitié.

Comme la masse d'une jatte est trop considérable
pour fondre facilement, 6k que le suif en restant
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trop sur le feu pourroit se noircir 6k se brûler, la

première opération du chandelier est de dépecer son
suif, ce qu'il exécute sur la table qu'on voit fig. i
du chandelier; elle est montée à l'ordinaire sur des
pieds

, i, 2 , 3 , 4. Ces pieds soutiennent le dessus

5 ; ce dessus est bordé de tout côté par des planches
assembléesentre elles 6k avec le dessus, 6k hautes
de sept à huit pouces, 6 ,

7,8, 9 ; ces planches
servent à contenir les morceauxde suif quand on
dépèce. La planche ou le rebord de devant est coupé
dans le milieu pour la commodité de celui qui tra-
vaille. Au fond de la table

,
fur le dessus, en dedans

contre le rebord du fond, est cloué un petit linteau
de bois, 11, 12 ,

sor le milieu duquel il y a un cro-
chet 13 qui s'infère dans un anneau pratiqué à l'ex-
trémité de la branche d'un grand couteau ,

qu'on
appellecouteau à dépecer ou dépeçoir ; l'ouvrier prend
ce couteau pîr son manche , 6k hache le soif en
morceaux. Quand il est haché

,
il le jette dans une

grande chaudière. Cette chaudière est de cuivre
rouge à deux anses ou poignées fans couture , parce
que les matières grasses devenant par la chaleur
très - subtiles

, pcurroient s'allumer on causer un
incendie. Cette chaudière , nommée poêle à suif,
peut contenir huit à dix seaux d'eau ; on la pose
sur un trépied ; on met le feu dessous : le suif fondu ,l'ouvrier i'écume; 6k quand il est fondu , pour le
clarifier, il y lâche une petite quantité d'eau qu'on
appelle le filet. Ce filet est la valeur d'un deroi-septier
d'eau dans les grands fontes, 6k d'une roquille dan3
les moindres. On prétend que cette eau fait des-
cendre les saletés du suif qui sont échappées à l'écu-
moire. Cependant il est bon d'observer qu'il ne faut
point de filet lorsqu'on fait les trois premières cou-
ches des chandelles plongées

, parce que la mèche
,

encore sèche, pourroit s'imbiber de cette eau , 6k
faire pétiller les chandelles en brûlant.

II survide le suif de la chaudière dans une cuve
de bois

, qu'on nomme caque ou tinetu ; 6k pour
rendre le suif plus pur , il le verse à travers un sas
ou gros tamis garni d'une toile de crin extrêmement
serrée.

Quand la caque est pleine
, on la couvre; le suif

peut s'y tenir chaud de lui-même pendant vingt-
quatre heures en été

,
6k pendant seize en hiver. II

faut l'entretenir fluide par le moyen du feu
, quand

on ne peut l'employer tout dans cet intervalle. On
l'y laisse reposer trois heures avant que de s'en
servir.

Le suif se clarifie dans la caque ; 6k lorsqu'on en
a besoin, on le tire par le moyen d'un robinet à
deux ou trois pouces au dessus du fond , afin que
les immondicesqui peuvent s'y trouver ne coulent
point avec le bon soif.

Comme les grands froids 6k les grandes chaleurs
font nuisibles à la fabrication des chandelles

, onétablit assez souvent cet atelier dans des caves.
Mais alors

, comme il feroit dangereux6k difficile
de porter une chaudière très-lourde 6k remplie de
suif brûlant dans un souterrain par un escalier in-

commode , on a imaginé de percer la voûte à son?

sommet, à l'endroit où se sait le travail, 6k d'y faire
couler le suif par le moyen d'une douille ou tuyauf
de cuivre , dont les bords sont rabattus 6k fixés à la>

portée de l'ouvrier.
Le meilleur temps pour faire les chandel'es , est

depuis le commencement d'octobre jusqu'au mois
de mars.

On ne met point reposer le soif dans les tinettes
pour faire les chandelles moulées ; on le verse au
sortir de la poêle sur le tamis de crin dans des auges
ou moules.

Travail des chandelles plongées.

Les chandellesplongées, qu'on nomme aussi chan*
délies à la baguette ,

se font en plongeant à plusieurs
reprises les mèches de coton enfilées par des baguettes
de bois, dans le suif liquide contenu dans une auge
nommée abîme.

Les baguettes dont se servent les chandeliersr
sont communément de noisetier, 6k leur sont appor-
tées par des gens de la campagne ; ou à leur défaut,
on en fait faire de sapin par des menuisiers qui les
arrondissent. Ces baguettes ont ordinairement deux
pieds 6k demi de long

, 6k sont appointies par un
des bouts pour enfiler plus aisément les mèches.

L'abîme, qu'on appelle aussi moule ,
est un prisme

triangulaire creux, fixé
, comme on voit fig. 3 , au

bas de la planche I, par un de ses côtés, fur une
table ghei, de manièrequ'une des faces de ce prisme
est parallèle à cette table. Cette face parallèle, qui
a son couvercle mobile , sert d'ouverture à l'abîme
dont le côté ab est d'environ dix pouces , 6k le
côté afd'environ quinze : il y a à chaque bout une
anse. La table fur laquelle l'abîme est fixé a des
rebords qui forment tout autour ,

excepté au côté
g k , une rigole qui reçoit le suif fluide qui découle
des chandelles tandis qu'on les fabrique, 6k le ren-
voie dans un vaisseau placé sous gh. L'ouvrier peut
s'asseoir devant ce vaisseau.

Lorsque l'abîme est presque rempli de suif, l'ou-
vrier prend entre ses doigts deux baguettes chargées
de mèches ; il tient l'une entre l'index 6k le doigt du
mi!ieu des deux mains, 6k l'autre entre l'annulaire
6k le petit doigt. II en couche les mèches fur le suif
deux ou trois sois ; les relevant à chaque fois

, 6k les
tenant un instant verticales fur l'abîme pour leur
donner le temps de prendre suif 6k d'égoutter.Cette
première façon s'appelleplingeure ; 6k la manière de
la donner, plinger. 11 porte les mèches plingées fur
son établi, qu'on voit figure 4. Ce n'est autre chose
qu'une grande 6k forte table fans dessus

, de dix à
douze pieds de long , de cinq à six de haut, 6k de
deux à deux 6k demi de large ; les quatre piliers des
coins 1 , î, 3 ,4, en sont entaillés à la partie supé-
rieure ; les entailles 1,2,3,4, sont toutes quatre
dans la même direction

,
6k selon la longueur de la

table : elles sont destinées à recevoir les bouts des
deux barres qu'on y voit placées, 6k qu'elles con-
tiennent. C'est fur ces barres que l'ouvrier pose ses
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brochées de chandelles pour s'essuyer. II y a fous
cette table une espèce d'auge de la grandeur de la
table même , mais dont la prosondeurest à peine de
trois ou quatre pouces ; elle reçoit les gouttes de fuis
qui tombent du bout des chandelles qui viennent
d'être plingées. Le chandelier plinge tout de fuite
toutes ses brochées , observant à mesure qu'il tra-
vaille , d'entretenir l'abîme à peu près plein, 6k d'y
conserver le même degré de chaleur, en y ajoutant
de temps en temps du suif tiré de la cuve, de remuer
le fond de son abîme avec un bâton de quinze à
yingt pouces de long, 6k d'un pouce 6k demi de
large, qu'on appelle mouvette ou mouvoir, 6k d'en-
lever de ses bords supérieurs, mais fur-tout de celui
de devant, où il frotte fans cesse l'extrémité de ses
chandelles à mesure qu'il travaille

, le suif qui s'y
fige en assez grande quantité ; ce qu'il exécute avecía truelle.

Pour plinger , les chandeliers sont dans Tissage
d'employer des graisses un peu bises, communes, 6k
auxquellesmême ils mêlent du petitfitif, prétendant
que les matièresanimales les plus graisseuses sont les
plus propres à imprégner les mèches, 6k à les faire
brûler plus aisément.

L'ouvrier, disons-nous,assis fur son placet, vis-
a-vis l'abîme, prend les broches ou baguettes chargées
d'autant de mèches qu'il convient pour la sorte de
chandelle qu'on veut faire , 6k les enfonce dans le
suif à deux ou trois reprises pour leur en donner la
première impression ; ensuite il les met à égoutter
íiir l'ouverture du moule ou abîme.

II faut que le fuis soit assez chaud à cette première
trempe, pour bien pénétrer le coton des mèches ;
mais aux autres ,

il faut que le fuis commence à se
figer au bord du vaisseau, 6k pour lors on les fait
sécher sur l'établi.

Cet établi ( voyez fig. 4 au bas de la planche I)
est une grande cage à deux étages , faite de bois de
charpente, qui est proportionnée à la grandeur de
l'atelier. Elle est garnie devant 6k derrière par des
tringles de bois qui sont à vingt pouces les unes au
dessus des autres , plus ou moins suivant la longueur
des chandelles. Au bas de l'établi est une grande
auge de bois qu'on nomme Xégouttoir, aussi longue
6k aussi large que l'établi même, mais dont les bords
«'ont que quatre ou cinq pouces de hauteur.

Cet égouttoir sert à recevoir les gouttes du fuis
qui coule des chandelles ; mais il en tombe ordinai-
rement fort peu, excepté à la première plongée.

Lorsque les mèches sont féchées
,

le chandelier
les remet , observant de placer toujours un de ses
doigts entre les deux broches, s'il en prend deux,
afin que les mèches d'une broche ne touchent pas
cellesd'une autre ; il faut encore qu'il ait soin de leur
donner une petite secousse pour séparer les mèches
qui auroient pu se toucher ; inconvénient qu'on
répare difficilement.

Quand cette trempe, qu'on nommeplingeure ,
est

faite, on met les broches fur les tringles de l'établi,
jour que le suifachève de se figer, en observant de

les placer aux étages les plus bas, 6k celles qui sont
près d'être finies a l'étage le plus élevé.

Lorsque le suif des chandelles est suffisamment
essoréou raffermi, on leur donne la secondeplongée,
qu'on nomme retowríure ou remise. Cette façon con-
siste à plonger une seconde fois dans le suif les
mèches , qui, ayant reçu une sorte de consistance ,s'y enfoncent facilement. On se sert communément
pour cette trempe de bon soif, qu'on n'al|>e presque
pas de graisse. Aussi a-t-on soin de vider le moule
après avoirplinge , 6k l'on conserve ce suifpour une
autre sois

Nous répétons qu'on trempe deux broches de
chandelles à-la-sois, 6k qu'à chaque trempe on les
remet à l'établi. II faut en outre que le fuis soit bien
refroidi dessus la mèche avant de donner une nou-
velle plongée, 6k il ne faut point faire chauffer tant
le soif à ces dernières trempes ; ce qui donneroit
au suif un oeil roux.

On donne nécessairement plus de plongées aux
grosses chandelles qu'aux petites ; mais on ne -peut
en fixer le nombre , d'autant que les chandelles se
chargent plus ou moins de soif, suivant sa qualité.
En général, elles doivent s'en charger plus en hiver
qu'en été.

Lorsque les chandelles ont presque la grosseur
qu'on leur désire, 6k qu'il ne reste plus que trois
trempes à donner, on dit de Xantépénultième, qu'elle
les met prés ; de la pénultième, qu'elle les rachève;
6k de la dernière

,
qu'elle les colleté. Colleter, c'est

enfoncer la chandelle dans l'abîme jusqu'à ce que le
suif soit monté entre les deux portions de la boucle
appelée collet, que la mèche forme à l'extrémité de
la chandelle

,
6k tienne ces deux portions séparées

en s'y figeant, ensorte qu'elles forment comme
deux lumignons.

Les chandeliersconnoissent assez par l'usage lors-
que les chandelles sont assez grosses; néanmoins,
pour être plus certains de leurs opérations, ils en
pèsent queiques-unesavant d'achever 6k de colleter.

Quand les chandelles sont colletées, achevées 6k
froides, on les coupe ; c'est-à-dire , qu'on en rogne
les culs avec un instrument qu'on appelle coupe-
queue, rognoir, ou rogne - cul Yoyezpl. II, fig. F.

Cet instrument est formé d'une platine de cuivre
qui a des rebords dans toute fa longueur, avec un
goulot ; il y a sous cette platine une poêle de tôle
carrée, dans laquelle on met des charbons allumés.
Quand la platine est chauffée, le chandelier prend
fur le plat de ses mains plusieurs brochées de chan-
delles, dont il appuie l'extrémité inférieure fur la
platine de cuivre qui est assez chaude pour faire
fondre le soif qu'on en veut retrancher

,
6k en se

fondant, il coule par le goulot dans la poêle mise
exprès pour le recevoir. Au moyen de ce rognoir ,
on coupe , on applatit par le bout les chandelles
avec plus de vitesse 6k de propretéqu'on ne le feroit
avec une lame tranchante. Au reste, c'est un ouvrage
pénible pour l'ouvrier qui est obligé de respirer leí
vapeurs du cb>rbon & du suif.
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Les chandelles étant perfectionnées , on les met

en livres , en les ensilant dans des pennes ou ficelles,

ou on les passe dans de longues baguettes pour les

mettre au grand air , 6k les vendre en détail, ou on
les enferme dans des caisses pour les envoyer ou les
garder.

II y a des chandelles plongées de quatre ,
de six,

de huit, de dix, de douze , de seize , de vingt, 6k
même de vingt-quatre à la livre.

Travail des chandelles moulées.

Les moules dans lesquels se sont ces chandelles
,sont ou d'étain, ou de plomb, ou de cuive

, ou de
fer blanc. Ceux d'étain

,
sont les meilleurs 6k les

moins communs ; ceux de plomb, les plus ordinaires
ck les plus mauvais. On n'y distingue que trois
parties ; a b

,
le collet, figure y , planche II ; b c, la

tige; cd, le culot. On donne le nom de collet à
Fextrémité percée du moule : ce n'est point une
partie qui en soit séparée ; elle est arrondie en dehors
en forme de chapiteau élevé en dôme, 6k concave
«n dedans ; elle ne forme qu'un tout avec la tige,
qu'on peut considérer comme un cylindre creux,
dont le diamètreest d'autant plus grandque les chan-
delles qu'on veut jeter en moule sont plus grosses.
On en moule depuis les quatre jusqu'aux douze à la
•livre. Le culot est un véritable entonnoir dont la
«touille est large 6k l'évasementpetit, qui s'ajuste à
la partie supérieure de la tige, ck dirige le suif dans
fa cavité. 11 a encore un autre usage, c'est de tendre
ck tenir la mèche droite par le moyen de son cro-
chet

,
fur le milieu de la tige. On donne le nom de

crochet à la petite pièce ef, espèce de languette de
métal soudée au dedans du culot , 6k s'avançant
jusqu'au milieu de son ouverture.

La première opération du chandelier , c'est de
garnir tous les moules de mèches : pour cet effet,
ìl prend une longue aiguille

, qu'on appelle aiguille
à mèche. Cette aiguille a d'un côté un anneau pour
la tenir, 6k de l'autre un petit crochet ; on fait passer
ce crochet par l'ouverturedu collet, ensorte que
l'aiguille traverse toute la tige, 6k sort de dedans en
dehors par le trou du collet. II y attache la mèche
par le moyen d'un fil qu'on appelle fil à mèche ; il
tire l'aiguille, 6k la mèche fuit. Quand elle est arrivée
au culor, il ôte le fil à mèche du crochît de l'a'euiH;,
ck le passe fur le crochet du cAo> ; il tir.' u.i peu la
mèche par en bas

,
afin de la tendre bien dans la

longueur de la tige, & place le mo île dans la table
à moules

,
qu'on voit figure 6 , pKinr/ie II. II faut y

distinguer trois parties; i , 2 ,
les scnellís qui la

soutiennent; 2 , 3, d.'ux grandes planches assem-
blées à t-.-nons avec les semelles, inclinées l'une vers
l'autre en gouttière

,
6k formant une grande auge ;

le dessus est assemblé pareillementavec les femelles,
6k percé d'un grand nombre de rangées de trous
parallèles : ce dessus est épais de deux à trois pouces,
large 6k long à volonté ; c'est dans ces trous qu'on
place les moules le plus verticalement qu'on peut :

ils y sont retenus par le cordon qu'on a pratiqué S
la tige du moule!

Lorsque la table est garnie de moules, 6k la quan-
tité étant suffisante pour en faire une jetée, c'est-
à-dire

, pour remplir les moules de soif, on tire du
soif de la cuve dans la burette. La burette est un
vaisseau tel que celui qu'on voit fig. 7 ; il est de fer
blanc , 6k assez semblable à un arrosoir à bec ; il a
une anse par laquelle on le porte ; un goulot qui
prend d'en bas ,

6k s'élève obliquement jusqu'à la
hauteur de ce vaisseau , par lequel on versey&C une
espèce de couvercle qui le ferme à moitié , qui
empêche que le suifne se refroidisse si promptement
par l'action de l'air, 6k ne se renverse par dessus les
bords de ce vaisseau quand 011 remplit les moules.

On les remplit donc avec ce vaisseau
, avec facilité

6k promptitude. L'ouvrier a soin de regarder si

l'essusion du suif n'a pas dérangé les mèches ; incon-
vénient auquel il est aisé de remédier en tirant le
bout de la mèche qui sort parle collet avant que le
suif soit figé.

II faut encore prendre garde d'employer le suif

trop chaud, parce qu'alors les chandelles ont peine
à sortir du moule

,
6k elles en sortent,comme disent

les ouvriers
,

tavelées ou tachées.
On laisse refroidir les moules: quand ils sont bien

froids, on tire le culot, 6k en même temps la chan-
delle qui y tient, par le moyen du fil à mèche. On
penche le culot ; 6k quand le fuis est bon , 6k qu'il
n'a été versé ni trop chaud , ni trop froid , ce que
l'on reconnoît à la facilité avec laquelle les chan-
delles se tirent, la chandelle se rompt si net au ras
du culot, qu'on ne la coupe point avec le rogne-cul
comme la chandelle plongée.

Ces chandelles se font fort vite , 6k sont beauconp
plus belles en apparence que les plongées, parce"
qu'on asoin d'ailleurs d'y employer un fuis de bonne
qualité

,
dans lequel il y a beaucoup de soif de

mouton qui est très-blanc. On achève de les em-
bellir en les blanchissant ; pour cet esset , on les
expose pendant huit à dix jours

,
enfilées fur des

baguettes 6k suspendues fur des trétaux, dans des
jardins à la rosée 6k au soleil levant. U faut avoir le
soin

,
lorsque la chaleur du jour commence à devenir

grande, lorsque le tempsest mauvais 6k menace de
pluie

,
quand il fait un vent poudreux

,
de les tenir

couvertes avec des toiles. Puisque c'est la rosée qui
donne la blancheur à la chandelle

,
il s'ensuit que

le printemps est la saison la plus propre pour en
mouler.

Lorsque les chandelles moulées sont suffisamment
blanches, on les met en livres ou en paquets suivant
la destination du chandelier.

Les chandelles d-3 deux ans sont extrêmement
blanches

,
mais elles sont sujettes à couler 6k à

répandre une mauvaise odeur. Les chandelles trop
nouveìlement faites,n'ont jamaislablancheur qu'elles
peuvent acquérir en les gardant ; de plus, le soif
n'ayant point acquis fa dureté

,
elles sont grasses 6k

se consument fort vite, Les chandellesfaites depuss
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cinq ou six mois, font les meilleures ; elles font
blanches, sèches, 6k durent plus long-temps.

Les chandellesdont les suifs sont gras au toucher,
qui ont une odeur de corruption, ainsi que les suifs
qui sont bruns ou jaunâtres, ne valent rien. Pour
juger de la qualité des chandelles, il est bon de les
rompre, ou d'enlever avec un couteau une portion
du suif de la superficie , afin d'examiner si le suif
intérieur est de même qualité.

Leur bonté se connoît aussi à la vivacité de leur
lumière, que l'on reçoit à travers l'ouverture d'une
planche fur un carton , 6k à la durée comparée lors-
qu'elles se consument.

La durée d'une chandelle, des quatre à la livre ,
peut être de dix à onze heures ; celles des huit, de
cinq heures 6k demie ou six heures.

On distingue encore les chandelles par quelques
noms particuliers. On les désigne suivant leurs pro-
portions

,
leurs sortes 6k leur longueur : ainsi on

demande'des six à la livre longues ou courtes , des
sept, des huit, des dix ,

des dou^e.
La chandelle de veille est une chandelle sort longue

£k sort menue, ainsi que la mèche, de 12 à 15 ou
16 pouces de longueur.

On appelle chandelle de cordonniers, l'assemblage
de deux grosses chandelles des quatre à la livre ,qu'on fait prendre selon toute leur longueur en les
approchant l'une de l'autre fur la broche, lorsqu'elles
viennent d'être plongées 6k misesprès

,
6k que le suif

qui les enduit n'est pas encore figé
,

6k en les replon-
geant , pour qu'elles tiennent mieux, une fois ou
deux après qu'elles sont prises.

On les nomme chandelles de cordonniers
, parce

que ces ouvriers sont sujets à travailler plusieurs
autour d'une table

,
6k qu'il leur faut une forte

lumière qui les éclaire tous à-!a-lbis.
On appelle chandelle à carrier ou de compagnon ,de petites chandelles de vingt ou vingt-quatre à la

livre, dont les carriers íe servent dans leurs sou-
terreins, ou que l'on donne aux compagnons pour
s'aller coucher.

Chandelles des rois
,

des chandelles cannelées en
relief, que les chandelierstravaillent dans des moules
cannelés en creux, 6k enrichies de quelques orne-
mens ; 6k dites des rois , parce que les chandeliers
les donnent à leurs pratiques ,

qui les allument la
veille 6k à la fête des Rois dans le festin du roi boit.

Une sentence de police du 29 décembre 1745 ,
cn ordonnant l'exécution de l'article IX des statuts
des chandeliers de Paris, a défendu aux maîtres
chandeliers d'en faire ou faire fabriquer à peine de
vingt livres d'amende, 6k aux garçons 6k autres de
les porter ,

à peine de prison. Ce règlement fut
réaffiché au mois de janvier 1748

,
fans doute pour

abolir un usage qui pouvoit paroitre superstitieux.

Les chandelles de noix sont une espèce de chan-
delles qui se sont au Mirebalais avec le marc de la
noix pressurée.

Les chandelles de rousine sont une autre espèce qui

est d'usage en Anjou , 6k qu'on fabrique avec de
mauvais suif 6k de la poix-résine.

Les chandelles étoient d'usage chez les anciens:
la mèche en étoit de fil, de papier ou de jonc; ella
étoit revêtue de poix ,-

de suif, ou de cire. II n'y
avoit que les personnes d'un rang distingué qui
brûlassent de ces dernières. On portoit aux funé-
railles des gens du peuple, de petites chandelles de
poix ou de fuis. •

Essais & mélange de différentes matières pour les
chandelles.

On fait assez communément en Angleterre des
chandelles avec du blanc de baleine ; on en a fait
aussi en France. Ces chandelles ne sentent point
mauvais ; elles répandent une belle lumière , 6k
éclairent bien. Ce qui diminue de leur prix

,
c'est

qu'on les fait avec du blanc de baleine rance, qui
n'est plus bon pour la médecine.

On pourroit aussi faire des chandelles avec du
beurrede cacao, en lui donnant plus de consistance,
s'il étoit d'ailleurs moins cher.

On a apporté de Cayenne des chandelles sort
grasses

,
faites avec un soif végétal qu'on retire des

fruits d'une espèce de muscadier nommé aouarcujffì;
mais cette graisse prend en vieillissant une assez
mauvaise odeur; elle n'est jamais d'un beau blanc,
6k elle est sort grasse.

On a aussi nìêlé de la cire avec le fuis; mais cela
augmente trop le prix de la chandelle, qui d'ailleurs
dans ce mélange n'est ni une chandelle, ni une bonne
bougie.

On mêle quelquefois
, avec succès , dans le soif

fondu
,

de l'alun de roche ou de la crème de tartre
en petite quantité , pour hâter la clarification 6k
raffermir le suif.

On a essayé aussi de mêler avec du suis un peu de
belle térébenthine ; 6k on a éprouvé qu'un peu de
vinaigre distillé donnoit de la fermeté 6k de la blan-
cheur au suif.

On a tenté d'autres mélanges avec le soif pour
en diminuer le prix 6k la consommation; comme
de la pulpe lessivée de marron d'inde 6k autres ,mais ces tentatives ont été aussitôt abandonnées.

Enfin,voici la recette d'une chandelle qui durera,
dit-on, allumée quatre jours 6k quatre nuits.

Faites fondre du bon fuis; J2tez-y de la cire
pour le purifier, 6k retirez - le du feu, faisant trois
fois la même opération. Le soif étant ainsi purifié,
versez-en djux onces dans un vase de terre pour
le faire fondre de nouveau ; ajoutez-y une once de
cire blanche 6k une once de térébenthine. On y
mettra auflì du vieux bois pourri, séché 6k tamisé,
le tout réduit en consistance molle

, en le coulant
sur une table avec les mains. Lorsque ce mélange
commencerai se durcir, mettez-y une petite mèche
de moelle de jonc , ck formez-en une chandelle.
Bitl. économiquede Chomel, édition de Cammercy.

Les premiers statuts des chandeliers dattent du
règne de Philippe I, en 1061 ; ils furent succeffi.-
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vement confirmés 6k corrigés par presque tous les
successeurs de Philippe jusqu'à Louis XIV

, en 1674.
Ces statuts leur-donnent la qualité de maîtres

chandeliers huiliers-moutardiers , 6k leur permettent
de vendre à petits poids ck mesures en regrat toutes
sortes d huiles à brûler , verre ,

bouteilles , bois ,
charbon

,
moutarde ,

6k toutes sortes de menues
marchandises en régrat. Un arrêt du parlement

,
du 3 février 1677, les maintient dans la possession
de vendre en détail du beurre , des sabots

,
pelles ,battoirs, &c.

Enfin, comme chandeliers- huiliers
,

ils préten-
doient être les seuls dépositaires de l'étalon des me-
sures de cuivre destinées pour mesurer les huiles à
brûler; ils étoient unis au corps des épiciers, mais
ils en furent séparés en i4ljo , 6k il leur fut défendu
de vendre aucune épicerie. C'est à cette époque que
commence, à proprement parler

,
la communauté

des chandeliers.
On ne pouvoit être maître chandelier à Paris

fans avoir fait un apprentissage de six ans, 6k travaillé
sous les maîtres deux années comme compagnon.

Quatre jurés sont à la tête de cette communauté,
dont il y en a deux de renouvelles tous les ans ,

de
manière qu'il y en a toujours en place deux anciens
6k deux nouveaux.

Outre ces quatre jurés, il y avoit encore quatre
maîtres de cette communauté ayant la qualité de
jurés huiliers, gardes du coin & étalon royal

,
dont

deux se renouvelloient tous les ans.
Ces jurés huiliers avoient le droit de faire deux

visites par année.
í es chandeliers supprimés par l'édit de février

1776 , ont été rétablis seuls 6k en entiers par celui
d'août de la même ar.née ; 6k ils ne sont plus que le
commerce de chandelles.

Leurs droits de réception sont fixés par le même
édit à 500 livres.

II y a en outre douze chandeliers privilégiés sui-
vant la cour , autorisés à taire le même commerce
que les maîtres , par lettres du grand prévôt de
l'hótel du roi.
Explication suivie des planches de l'art du chandelier

Planche I. La vignette ou le haut de la planche
montre les opérations principales du chandelier.

Fig. 1, coupeur de mèche placé devant son banc.
Fig. 2 , ouvrier qui fait fondre le fuit.
Fig. 3 ,

ouvrier qui fait de la chandelle à laba^uette.
Fig. 4, ouvrier qui tait de la chandelle au moule.

Dans la même vignette on voit ;
1 , tamis à passer le soif,
a, panier aux pelottes,
3 ,

panier à fuis.
4, sebille.
5 ,

pain ou jatte de soif.
6

,
pelote ou pelotpn de coton.

7, truelle.
8

,
abime.

9, table à moule.

ro, baguettes ou broches à chandelle,
ii, dépeçoir.
12, caque.
13 , banc à couper.
Bas de la planche. Fig. 1, banc à dépecer le suif,

ou dépeçoir.
Table montée sor des pieds 1, 2,3,4.
Dessus de la table 5.
Planches assemblées entre elles 6k avec le dessus

qu'elles entourent ,6,7,8,9.
Petit linteau de bois cloué contre le rebord du

fond n,
12 , on voit sor le milieu de ce linteau un crochet

qui s'insère dans un anneau pratiqué à l'extrémité
de la branche d'un grand couteau 13,

Fig. 2, banc à couper les mèches, ou couteau à
mèches.

a b
,
table ou dessus de bois monté sor deux pieds,

c, d, partie de ce dessus c ,
laquelle porte une

broche perpendiculaire de fer/", 6k se meut à coulisse
dans l'entaillegh de l'autre partie.

h, couteau large, tranchant, 6k arrondi par sot|.
extrémité.

/, noeud ou bouton de la coulisse,
Fig. 3, abîme.
a, b, c, d, espèce d'auge posée sur une table

avec une rigole autour g , h, e,t, excepté au côté
g,h.Le côté iii, est d'environ dix pouces ,

6k le
côté af, d'environ quinze. U y a une anse à chaque
bout.

Fig. 4 ,
établi à broches chargées de chandelles.

Planche II. Figure
1 , moule à chandelle, a b, le

collet, b c, la tige, cd, le culot, es, le crochet.
Fig. 6, table à moules. 1,2, les semelles qui la

soutiennenr. 2,3, deux grandes planches assemblées
à tenons avec les semelles.

Fig. 7 ,
burette ou pot à moule.

F'g, 8, aiguille.
A

, soumetteà dévider le coton ,
6k le panier au*

pelotes.
B, couteau à couper le soif.
C

,
chaudière de cuivre rouge à faire fondre le

soif, placée sor son pied ; elle a deux anses ou poi-
gnées, 6k fans couture.

D
, caque à refroidir le soifavant que de le jetter

dans les moules.
E

,
tamis à passer le soif.

F
, coupe-queue, ou rognoir, ou rogne-cul. A, table

du coupe-queue. B , pièce de bois posée sur cette
table, c, c, c , c, pieds ou support du coupe-queue.
d, poêle pleine de charbons qui échauffentle coupe-
queue. E, coupe-queue ou platine de cuivre. FF,
les mains de l'ouvrier qui passent une broche chargíe
de chandelles sor le coupe-queue. E, la plaque
échauftée qui coupe également l'extrémité des chan-
delles

, reçoit le soif à mesure qu'il se fond, 6k le
rend par la goulette G

,
dans la jatte H,

G
, pot à soit.

H, truelle à ramasser le soif.
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VOCABULAIRE de l'Art du Chandelier.

A B1 M E ; nom donné à la cuve où est le suif
fondu.

AIGUILLE A ENFILER ; c'est l'aiguille dont les
chandeliers se servent pour enfiler 6k attacher en-
semble lc nombre de chandelles suffisant pour faire
une livre.

AIGUILLE A MÈCHE ; c'est
,

dans la fabrique des
chandelles moulées , un fil de fer long d'un pied,
recourbé par un bout , 6k en anneau par l'autre
bout.

-
BANC A COUPER LES MÈCHES ; c'est an banc

fur lequel est attaché un couteau pour couper les
mèches.

BAGUETTE A CHANDELLES ; baguette avec la-
quelle on enfile les mèches des chandelles.

BAGUETTE A TREMPER ; baguette sor laquelle
les mèches sont enfilées lorsqu'on fait de la chan-
delle à la main en trempant à plusieurs reprises les
mèches dans l'abîme.

BANNETTE ; panier d'osier cylindrique, percé de
façon à passer le soif épuré.

BOULÉE ; sédiment du suifqui reste après la fonte
au fond des poêles.

BROCHE; nom donné à la baguette fur laquelle
on embroche les mèches.

FROCHÉE; c'est une quantité de mèches ou de
chandelles placées fur une baguette ou broche.

BURETTE
, ou POT A MOULER ; c'est un vase de

fer blanc fait à peu près comme une théière ou
arrosoir de jardin ; les chandeliers prennent avec
cette burette du soif fondu , 6k le ve_rsent ensuite
par le gouleau dans les moules.

CAQUE ; espèce de tonneau de bois dans lequel
on met le soif fondu pour la chandelle moulée.

CHANDELLE ; petit cylindre de soif, dont une
mèche de fil de co:on occupe le centre d'un bout à
l'autre. 1

CHANDELLE MOULÉE; celle qui est fabriquéedans ',

un moule.
CHANDELLE PLONGÉE; celle qu'on fabrique en

la plongeant dans le soif.
CHANDELLE A BAGUETTE ; celle dont la mèche

est passée dansun baguette pour être ensuite plongée
dans le soif.

CHANDELLE A CAP.RIER ; petite chandelle des
Tingt ou vingt-quatre à la livre.

CHANDELLE DE CORDONNIER ; grosse chandelle
formée de l'assemblage de plusieurs»

CHANDELLE DES ROIS; chaudelle faite dans des
moules cannelés.

CHANDELLE DE VEILLE ; chandelle fort longue
& fort menue.

CHANDELLE DE NOIX ; faite avec le marc de la
noix pressurée.

CHANDELLE DE ROUSINE ; celle faite avec du
mauvais soif ck de la poix-résine.

COLLET; nom donné à la boucle de la mèche de
coton à l'extrémité des chandelles.

COLLETER LES CHANDELLES ; c'est à la dernière
fois qu'on les plonge ,

les descendre dans le soit
jusqu'à ce qu'il soit parvenu à l'endroit de la boucle
que la mèche forme à l'extrémité de la chandelle ;
6k laisser prendre le soif sor une partie de cetteboucle

, pour qu'elle reste ouverte , 6k qu'étant
enfuifrée

,
elle prenne facilement la première fois

qu'on l'allumera.
COULER; se dit du soif qui fond trop vite.
COUPE-QUEUE; platine de cuivre chauffée, sor

laquelle on applanit le bout .des chandelles à ba-
guettes.

COUPOIR ; instrument qui sert à couper.
COUTEAU A MÈCHE ; c'est un couteau monté sor

un petit banc , dont les chandeliers se servent pour
couper les mèches des chandelles.

CRETONS ; membranes ou portions de chair im-
bibées de soif.

CULOT ; espèce d'entonnoir adapté à la partie
supérieure du moule des chandelles.

DÉBROCH-ER ; ôter les mèches ou les chandelles
de dessus les broches ou baguettes.

DÉFILER ; c'est lever de dessus les baguettes les
chandelles quand elles sont finies.

DÉPECER LE SUIF , le couper par morceaux avec
un couteau à manche fixé sor une table à rebords.

DÉPEÇOIR; couteau pour dépecer ou couper le
soif.

DRESSER ; c'est arranger les mèches sor les
baguettes.

EGOUTTOIR ; auge de bois , disposée sor l'établi
du chandelier.

ESSORRÉ ( sois)
, ou raffermi.

ETABLI ; table sur laquelle on a élevé des tringles
pour recevoir les brochées de chandelle?.

FIL A MÈCHE ; c'est le fil qui tient à la mèche
des chandelles moulées 6k au culot du moule.

FILET ; petite quantité d'eau qu'on jette dans unefonte de soif.
GLACER LE SUIF ; c'est le faire chauffer modé-

rément.
On glace la boulée pour tirer 6k faire surnager le

surf que contient ce sédiment.
GRAVELÉE ( chandelle ) ; celle qui est grossiè-

rement fk inégalement couverte de soif.
HACHOIK ; endroit où l'on coupe la graisse enpetits morceaux gros comme des noix, avant de la

fondre , 6k en faire du soif.
HAYON ; espèce de chandelier double à longues

chevilles, sor lequel on met en étale les chandelles
communes encore enfilées sor la broche.

HOULETTE ; instrument de sor emmanché d'un
bâton, avec lequel on hache grossièrement le soif.

| JALOT
,

grand baquet de bo:s.
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JATTE (suifen) ou EN PAIN; c'est le suif figé

qu'on a moulé dans un jatte de bois.
MÈCHE DE CHANDELLE; elle est faite de fil.

MENÉE ; c'est le nom qu'on donne aux opérations
nécessaires pour la fabrique d'une sorte de chan-
delles.

METTRE PRÈS ; c'est donner l'avant - dernière
couche aux chandelles communes que l'on trempe
dans le soif fondu.

MOULE ; instrument de chandelierqui est d'étain,
de plomb, ou de fer blanc

,
6k composé de trois

pièces, le collet, la tige cylindrique , 6k le culot ou
pied servant à former les chandelles dites moulées.

MOULER ( burette ou pot à ) ; c'est un vase de
fer blanc, fait à peu près comme un arrosoir de
jardin.

MOUVET ,
MOUVETTE

, ou MOUVOIR ; bâton
avec lequel on remue le soif lorsqu'on le fait fondre.

NOEUD ; bouton qui tient à la coulisse du banc à
couper les mèches.

PAIN DE CRETON ; c'est le marc qui reste après
qu'on a exprimé sous la presse le soifque contenoient
des membranesou portions de chair.

PAIN DE SUIF; c'est le soif figé qu'on retire des
mesures de bois qui forment une masse qu'on nomme
aussi pain hémisphérique dont elle a la figure.

PANIERS DE CHANDELIER; ils sont d'osier, clos,
6k de forme carrée.

PASSER LA MÈCHE ; c'est attacher la mèche dans
les moules.

PENNES; morceaux de fil que les chandeliers
achètent des tisserands, 6k dont ils se servent pour
attacher ensemble un certain nombre de chandelles.

PLACET ; banquette de l'ouvrier quand il plonge
les mèches dans le soif.

PLINGER OU PLONGER LA CHANDELLE ; c'est
donner la première trempe dans le soif à la chandelle
commune.

PLINGEURE; c'est l'action de tremper.
POÊLE A SUIF ; chaudièrede cuivre rouge à deux

anses ou poignées , fans couture, contenant huit à
dix seaux d'eau.

POT A MOULER ; c'est la même chose que la
luretteà mouler, avec laquelle on verse du soif fondu
dans les moules.

POT A SUIF ; c'est le même que burette ou pot à
mouler.

PRENDRE UNE FONTE ; c'est enduire la mèche
d'une couche ou fonte de soif.

PUISELLES; grandes cuillers avec lesquelles on
puise 6k on verse le soif fondu.

RACHEVER ; c'est donner la dernière couche aux
chandelles communes que l'on trempe dans le soif
fondu.

RÊLER ( se ) ; se dit du soifsujet à se fendre suivant
la forme d'une vis

,
de haut en bas.

REMETTRE LA CHANDELLE; c'est lui donner la
troisième couche du soif.

REMISE, OU RETOURNURE; ce terme se dit de
l'action de remettre la chandelle dans le soif fondu.

RETOURNER LA CHANDELLE; c'est donner la se-
conde trempe à la chandelle commune en la plon-
geant dans le soif fondu.

ROGNER LA CHANDELLE; c'est poser le bout d'en
bas sor une plaque de cuivre chauffée.

ROGNOIR
, ou ROGNE-CUL; c'est une platine de

cuivre chauffée , sor laquelle on met le cul des
chandelles à baguettes.

SÉCHOIR ; atelier où l'on fait sécher les graisses.
SUIF ; graisse des animaux qui a été fondue 6k

clarifiée
, 6k qui sert principalementà faire des chan-

delles.
SUIF DE PLACE ; c'est celui que les bouchers de

Paris vendent en pain, dans le marché, aux chan-
deliers.

SUIF EN BRANCHE; c'est la graisse desséchée 6k
propre à faire le soif.

SUIF EN JATTE, OU EN PAIN ; soif qui a été moulé
dans une jatte ou forme de bois.

SUIF ( petit ) ; c'est la graisse qui se fige sor le
bouillon où l'on s'ait cuire les tripes 6k abattis des
animaux.

TABLE A MOULE ; table percée de divers trous,"fur laquelle on dresse les moules à faire de la chan-
delle moulée.

TAVELÉE ( chandelle) ; celle qui est tachée, parcequ'on a employé le soif trop chaud.
TORDRE LA MÈCHE ; c'est après que la mèche aété coupée de longueur 6k pliée en deux, en rouler

les deux parties l'une avec l'autre, pour les tenir
unies quand on veut leur donner le soif.

TOURNETTE ; dévidoir qui tourne sor un pivot;
TINETTE ; espèce de cuve de bois où l'on met 1e

fuis fondu.

CHARBON
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CHARBON DE BOIS. (Art de faire le)

•I. t'y a deux sortes de charbon, le naturelSt Xartifi-
citl : ces deux substances n'ont presque rien de com-
mun que la couleur 6k Femploi. Nous allons parler
du.charbon artificiel.

L'ufage du charbon est fort ancien , puisque
Théophraste6k Pline parlent de la manière de-faire
le meilleur charbon, & de remploi des charbons de
différens bois.

Le charbon artificiel ou le charbon de bois, à le
définir par ses qualités extérieures , est un corpsnoir, friable, assez léger , provenu de la combus-
tion des végétaux,des animaux6k même de quelques
substances minérales; combustion ménagée de ma-
nière que ses progrès ne puissent s'étendre jusqu'à
la destruction de ces substances une sois allumées.
On prévient cette destruction,soit en disposant les
nafières dès le commencement de l'opération, de
forte qu'elles ne soient pas exposées à l'abord libre
de l'air, comme dans la distillation 6k dans la prépa-
ration en grand du charbon de bois ordinaire ; soit en
supprimant ce concours de l'air quand le charbon com-
mence à paroître, comme lorsque nous étouffons la
braise formée dans nos cheminées ; soit en retirant
simplement du foyer un charbon qui n'a pas en soi
assez de chaleur pour en être détruit, quoique exposé
à l'air libre ; ou enfin, en détruisant tout-d'un-coup
cette chaleur par l'application d'une masse considé-
rable, d'un corps froid, tel qu'un liquide, 6k sor-tout
un liquide non inflammable, qui puisse s'appliquer
immédiatement au charbon embrasé, 6k l'entourer
exactement :car la destruction du charbon dépend
nécessairement de deux causes

,
l'action du feu 6k celle

de l'air libre 6k humide , ou de la vapeur aqueuse
répandue dans l'atmosphère. C'est parce que la se-
conde de ces deux causes manque, que le charbon
est indestructible dans les vaissaux fermés, quelque
violent 6k quelque long que soit le feu qu'on lui
fait éprouver dans ces vaisseaux.

La braise est aussi une espèce de charbon. La
façon de faire la braise ,

consiste à brûler le bois
jusqu'à ce que, ne répandant plus de fumée, il soit
en partie consumé ; alors on supprime subitement
la communication de l'air qui est nécessaire pour
alimenterle feu, soit encouvrantles partiesembrasées

avec une cloche de métal, soit en le renfermant dans
des vases de terre , ou des boîtes de tôle qu'on
nomme desétouffoirs. Le feu s'étant éteint, il reste une
substance noire

,
légère , poreuse , très-aisée à em-

braser,6k qui se consume promptementsans presque
former de flamme, 6k sans produire une chaleurbien
vive.

Pour faire la braise, il saut dépenser beaucoup
de bois pour obtenir peu de charbon ; 6k ce charbon

Ans & Métiers. Tome I. Partie IJ.

en quelque sorte épuisé, se réduit promptement en
cendre , sans donner beaucoup de feu. *

Le charbon de bois se fait de plusieurs manières ,
>qui toutes réussissent également. Voici comment on
s;y prend à Aussois, à Pontquarré en Brie, &c. pour
construire 6k conduire les fourneaux à charbon.

Les principaux instrumens nécessaires aux char-
bonniers

,
sont i°. une serpe grosse 6k forte pour

emmancher leurs haches, pelles, &c. 6k faire des
chevilles : 2°. un hoyau ou une pioche pour appla-
nir les aires : 30. une pelle de-fer arrondie par le
bout, un peu recourbée vers le milieu, pour que
la terre y soit mieux retenue 6k puisse être lancée fa-
cilement 6k loin : 40. une herque ou un râteau de fer ,
pour perfectionner l'aire : 5°. une forte hache à cou-
per du gros bois

, pour monter les chaumières ou
loges des bûcherons : 6°. une faulx pour faire l'her-
be, dont on a besoin pour couvrir les fourneaux :
70. un rabot de bois pour unir Ft terre qui couvre
íe fourneau, 6k lui donner de l'air , &c. 8°. une ta-
rière :, 90. un crochet pour ouvrir le fourneau quand
il est cuit : io°. une seconde herque

, ou un autre
râteau : n°. des paniers.

Les charbonniers ne sont pas obligés de coup*er
leur bois, ils le trouventtout prêt, coupé de longueur

_
1 6k de sorte

, 6k rangé par tas comme on le voit en
a 6k b de la planche ci-après. Ces tas sont conte-
nus par deux gros pieux qu'on enfonce en terre , l'un;
à une de leurs extrémités, 6k l'autre à l'autre. II est
distribué par cordes, afin que l'ouvrier sache ce qu'il
fait entrer de bois dans la constructionde son four-
neau. Un fourneau ordinaire en contient jusqu'à 7,
8, 9 cordes. On conduitpresque toujours deux four-
neaux, ou plutôt deux feux à-la-fois; car les char-
bonniers entendent par un fourneau, le bois arrangé
comme il convient pour être réduit en charbon; 6k

par un feu, le fourneau quand il est allumé. Deux
fourneaux donnent la voiture de charbon.

Le gros bois ne feroit pas convenable pour faire
du charbon, parceque la superficieen feroitconsumée
avant que le centre des bûchesfût réduit en charbon.
Pour éviter cet inconvénient, on feroit obligé de le
fendre, mais on préfère le charbon de jeune bois 6k
de rondin.

Le bois trop vieux feroit de très-mauvais char-
bon.

Le bois n'est pas propre à faire du charbon quand
il est trop humide, parce qu'alors la sève jette une
fumée humide qui dérange les terres dont on couvre
les fourneaux , 6k les meilleures charbonniers ne
peuvent empêcher qu'il ne reste quantité de fume-
rons.

On perd un quart de charbon quand on cuit le
Ttt
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bois trop vert. Quaue mois d'été suffisent pour
dessécher le même bois. II en faut cinq pour desle-

cher les bûches refendues.
.

'.

On se sert doncpour faine lè charbon,de jeune bois '

depuis un ìpouce jusqu'àun"pouce, un pouce \, deux

pouces ,
deux pouces 6k demi, &c. de diamètre

,
sor deux pieds, deux pieds quatre a six pouces de

longueur. Les bois blancs ne donnent point de bon
charbon. Les chênes ,

les hêtres qu'on appellefou-

teaux les charmes sont propres à cet usage. II fau-
droit rejetter le bouleau 6k le peuplier commun : ce
nui ne se sait pas souvent. II y a cependant quelques
honnêtescharbonniersqui séparentle bouleaucomme
un mauvais bois, 6k ne s'en servent que pour les
planchers du fourneau, regardant le bois employé
aux planchers, comme un bois.perdu qui ne donne

que des fumerons.
Quand on débite le bois, il faut avoir l'attention

'de le couper le plus égal de grosseur 6k de longueur
,

6k le plus droit qu'il est possible ; il sera très-bien de
séparer le gros du menu, 6k le droit du tortu : ces
précautions ne seront pas inutiles,soit dans la cons-
truction du fourneau, soit dans la conduite du feu.
Si le bois est pêle-mêle, le charbonnier le prenant
6k l'employant comme il le trouve , chargera trop ou
trop peu un côté de son fourneau, ou de gros bois

,
ou de petit, ou de bois tortu ; d'où il arrivera qu'un
endroit commenceraà peine à s'allumer,qu'un autre
Yera presque consumé : inconvénient qui sera tou-
jours accompagné de quelque perte. Le plus petit
bo*s peut être employé ; c'est une économie qui n'est
pas à négliger, comme on verra lorsque nous parle-
rons de Ta construction du fourneau.

11 faut que les tas de bois ne soient ni trop près
des fourneaux

,
de peur que dans les grands vents

le feu n'y soit porté ; ni trop loin
, ce qui fatigueroit

les charbonniers à l'aller chercher. C'est aussi pour
éviter un incendie, qu'il faut biennettoyer les envi-
rons des fourneaux

,
de tout branchage 6k autres

menus bois.
Lorsque le bois est prêt, il faut travailler à faire la

charbonnière. On entend par une charbonnière,l'en-
droit où l'on doit construire des fourneaux à char-
bon.

Les charbonniers appellent aussi le lieu où ils
asseoient leurs fourneaux, placeà charbon, fosse àchar-
bon ou faulde ; 6k ils nomment fourneau la pile de
bois quand elle est arrangée ; 6k quand elle n'est que
commencée fans être enduite, 6k comme on dit ha-
billée, c'est une allumelle. Cuire le charbon, c'est
brûler le bois où il doit l'être pour en faire du char-
bon.

Lors donc qu'on voudra faire du charbon, on
choisira un Leu égal de fa nature , on achèvera en-suite de l'applanir avec la pioche ou le hoyau 6k le
râteau : l'espace circulaire qu'on aura ainsi applani,
s appelle Xaire du fourneau. L'aire du fourneau peut
avoir treize

, quatorze à quinze pieds de diamètre.
On prendra une forte bûche, on la fendra en croix
par un de ses bouts; on l'aiguisera par l'autre; on

la plantera par le bout aiguiséau centre<le-l'aire-4 o*
ajoutera dans les fentes de l'autrebout, deux bûches
qui formeront quatre angles dro.its ; ces angles ser-
viront à recevoir 6k à contenir quatre bûches qui
porteront d'un bout contre l'aire , 6k qui seront
prises chacune par l'autre bout dans un des angles
dont nous venons de parler; ces quatre premières
bûches seront un peu inclinées sor celle du milieu.

Cela-fait, on prendra du bois blanc assez gros 6k
assez droit ; on le couchera par terre ,

ensorte que
les bûches forment un plancher dont chacune soit

comme le rayon d'un cercle qui auroit le même
centre que l'aire ; on répandra sor ce plancher da
petites bûches, ou plutôt des bâtons de bois de
chemise. Les charbonniers entendent par bois de che-
mise

,
du bois très-menu ,'qui ne feroit tout au plus

que du charbon de chauffrette. Lorsqu'on aura cou-
vert la surface des grosses bûches qui forment le
plancher

, 6k rempli les vides qu'elles laissent entre
elles avec ce petit bois, on aura achevé ce qu'on
appelle un plancher.

Pour contenir les bûches de ce plancher dans
Tordre selon lequel on les aura rangées

, on plantera
des chevilles à leurs extrémités, sor la circonférence
de ce plancher, laissant un pied plus ou moins de
distance entre chaque cheville ; car il n'est pas né-
cessaire que toutes les bûches soient ainsi arrêtées ;
comme elles sont les plus serrées qu'il est possible
les unes contre les autres ,

il surfit d'en contenir
quelques-unes, pour que le plancher soit solide 6k

ne se dérange pas.
Alors l'ouvrier prendra fa brouette , il ira au

chantier, 6k chargera fa brouettedebuches.ilpourra
apporter une corde de bois en quatre voyages. II'
fera entrer la brouette dans l'aire

,
prendra son bois

à brassée, 6k le dressera sor le plancher contre les
bûches droites ou un peu inclinées qui en occupent
déja le centre , 6k qu'on a mises dans les angles
droits de la première bûche fichée en terre vertica-
lement; ces premièresbûches étantun peu inclinées,celles qu'on appuiera d'un bout sor le plancher, 6k
qui porteront selon toute la longueur contre les
bûches qu'on avoit déja dressées au centre de l'aire ,feront aussi un peu inclinées. Ce bois ainsi rangé,
aura la forme à peu près d'un cône tronqué

,
dont

la base feroit sor l'aire. L'ouvrier continuera de
dresser du bois jusqu'à ce que ce bois dressé couvre
à peu près la moitié de la surface de son premier
plancher.

Gela sait, il prendra une bûche du plus gros bois
dont il se sert dans son fourneau

, il l'aiguisera par
un bout, 6k la fichera droite au centre de son cône
de bûches ; s'il n'a pas achevé de couvrir tout son
premier plancher de bûches dressées , c'est qu'il
auroit eu de la peine d'atteindre jusqu'au centre de
ces bûches dressées

,
6k d'en dresser d'autres sor elles

autour de la bûche pointue qu'il vient de ficher
,.

6k qu'il a fixée droite par du petit bois qu'il á-mis
autour.

Quand i! aura fiché cette bûche, il ira chercherdu
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bois qu'il dressera autour de cette bûche, ensorte,

que ces nouvelles bûches dressées portent d'un bout
contre la bûche fichée, 6k de l'autre sor les pre-
mières bûches dressées sor le premier plancher : ces
bûches nouvelles seront aussi un peu inclinées , 6k
Fétage qu'elles formerontétant, pour ainsi dire, une
continuation du premier étage, prolongera le cône
traoqué.

Quand on aufa formé le second étage
, qu'on

nomme Xéclisse, on achèvera de couvrir le premier
plancher ; ce plancher couvert, on reprendra des
bûches de bois blanc , on arrachera les chevilles qui

.contiennent les bûches du premier plancher ; onformera un second plancher avec ces bûches de bois
blanc , concentrique au premier ; on répandra du
bois de chemise sur ce nouveau plancher

, on en
contiendra les bûches avec des chevilles ; on ira
chercher du bois

, 6k on le dressera sor ce second
plancher, contre le bois dressé qui couvre entière-
ment le premier.

On opérera sor ce nouveau plancher comme sor
le premier ; je veux dire que quand il sera à moitié
couvert, on continuera de former le second étage
de bûches posées verticalement,ou un peu inclinées
fur le bout des bûches qui couvrent le premierplan-
cher. Quand on aura étendu ce second étage autant
qu'il se pourra , on formera autour du second plan-
cher un troisième plancher concentrique de bois
blanc, comme on avoit formé les deux premiers:
ce troisième lit se nomme le grandhaut ; on dressera
sur ce troisième des bûches jusqu'à ce qu'il soit à
moitié couvert, 6k alors on continuera à former le
second étage, comme nous avons dit. Quand ce
second étage aura pris toute l'étendue ou tout le
pourtour qu'il convenoit de lui donner , on achè-
vera de couvrir le troisième plancher 6k de former
le second étage , 6k l'on s'en tiendra à ces trois
planchers; ensorte qu'on aura, i°. trois planchers

,dont le troisième enferme le second
,

le second le
premier , 6k le premier la bûche plantée en terre
verticalement,fendue par son autre bout en quatre,
ck armée par ce bout de deux bûches formant quatre
angles droits, 6k ces angles contenant chacun une
bûche inclinée ; 20. sor ces planchers un second
étage de bûches pareillement inclinées

,
ensorte que

ce second étage, moins étendu que le premier ,continue la figure conique que le premier affectoit
par l'inclinaison de ses bûches.

Lorsque le fourneau aura été conduit jusque-là,
on ôtera les chevilles qui contiennent les bjches du
troisième plancher , pour servir dans la construction
d'un autre fourneau , 6k on jettera tout autour de ce
plancher du petit bois de chemise à deux mains ; on
prendra une échelle un peu convexe, on rappli-
quera contre les étages

,
6k on montera au dessus

du second; on donnera quelques coups à la bûche
pointue placée au centre du second étage, afin de
rébranler ; on la tirera un peu ; on couvrira toute
la surface supérieure 6k plane de ce second étage de
bois de chemise, ensorte que cet amas de bois dî

chemise remplissebien exactement tous les interitices-

que les bûches laissent entre elles, 6k achèvent de
former le cône.

Alors le fourneau étant fini, quant àl'arrangement
du bois, il faut le bouger, c'est-à-djie

,
le couvrir

de terre 6k de cendre. Pour cet effet, le charbonnier
amassera de l'herbe, 6k en jonchera l'extrémité supé-
rieure de son fourneau d'abord

,
6k ensuite la plus

grande partie de fa. surface. II traceraJin chemin:
autour ; il en bêchera la terre ; il ramassera cette
terre ; il la brisera 6k divisera le plus qu'il pourra r

.
cela lui servira de srasin

, car il n'en a pas encore,puisque nous supposons qu'il établit une charbon-
nière nouvelle. Le srasin n'est autre chose que de
la poussière de charbon mêlée avec quelque menue
braise 6k de la terre. Les charbonniers ramassent
cette matière autour de leurs fourneaux ,

6k ils s'en
servent pour leur donner la dernière façon ou le
dernier enduit. Comme elle est assez menue , elle
remplit exactement les interstices que les bois laissent
entre eux avant qu'on mette le feu

,
6k les crevasses

qui se sont devant, après 6k pendant la cuisson.
Us trouvent le srasin sor l'aire

,
quand ils en ont tiré

le charbon ; 6k c'est la poussière même qui couvroit
ls fourneau, qui s'est augmentée pendant la cuisson,.
6k qui a servi à étouffer le charbon. Au défaut duv
srasin

,
ils sont usage de la terre tirée du chemin

avec la bêche, comme nous venons de le dire.
Quand la terre sera préparée , on prendra une

pelle 6k on en couvrira le fourneau, à l'exceptiori
d'un demi-pied par en bas, sor tout le pourtout ;
c'est par-là que l'air se portera au centre quand on y>

mettra le feu , 6k le poussera. La couche ou l'enduit
de srasin

, ou de terre ( quand on manquede srasin)
qui habillera le fourneau, n'aura pas plus d'un pouce
6k demi d'épaisseur.

C'est un usage très - commun en Allemagne de
bouger les fourneauxavec des pièces de gazon carrées.
Lorque la nature du terrain le permet, cette mé-
thode est préférable à toute autre ; on coupe le
gazon sor la place même où le fourneau doit être
placé ; 6k si les pièces peuvent avoir quatre à cinqf

pouces d'épaisseur , il n'y a rien de mieux pour
garnir exactementl'édirîce. On n'a presque pas besoin
de réparer les ouvertures, le gazon battu ne laisse
échapper aucune fumée que par les ouverturespra-
tiquées exprès pour cela.

Quand le fourneau (era couvert, le charbonnief
montera en haut

,
enlèvera la bûche qu'il avoit

placée au centre du second étage, 6k jettera dans
le vide que laissera cette bûche

,
6k qu'on appelle

la cheminée, quelques petits bois secs 6k très-com-
bustibles, 6k par-dessus, une pelletée de feu ; alors
le fourneau s'allumera ,

6k ne s'appellera plus four-'
neau, maisfeu. La fumée sortira très-épaisse parle
demi

-
pied d'en bas

,
qu'on aura laissé découvert

tout autour du fourneau ; il en sortira aussi par la
cheminée. On laiílera les choses en cet état, jusqu'à

ce qu'on voie la flamme s'elever au dessus de la
cheminée ; alors le charbonnier prendra vine piècô

Ttt i>
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íe gazon, 6k bouchera la cheminée
, maïs non si

exactement qu'il n'en sorte encore beaucoup de

fumée ; il descendra ensuite de dessus son fourneau,
& s'il fait un peu de vent, il apportera des claies,
"les dressera

,
6k empêchera le vent de hâter le feu.

.
Le charbonnierne pourra quitter son fourneau de

'deux heures, quand il y aura mis le feu. 11 faudra

qu'il veille à ce qui se passe , 6k qu il soit attentit a
ìetter du srasin ou de la terre dans les endroits où la

fumée lui paroîtra sortir trop épaisse. S'il arrive que
l'air qui s'échappe du bois , mêlé avec la fumée ,
ne trouve pas une issue facile

, cet air se mettra à
circuler intérieurement , en faisant un bruit sourd
ck assez violent ; ce bruit finira ordinairement par
un éclat, 6k par une ouverture qu'on appelle aussi

cheminée, mais mieux vent. Le charbonnier bouchera

cette ouverture avec de la terre ou du srasin. Au
'bruit qui se fera intérieurement, 6k à l'éclat qui le
íuivra, ceux qui n'auront jamais vu faire de charbon,
croiront volontiers que le fourneau s'est entr'ouvert
ck est dsspersé ; cependant cela n'arrive jamais. Tout
l'effet se réduira à un petit passage où l'on remar-
quera un cours de fumée considérable, que l'ouvrier
arrêtera avec une légère pelletée de terre ou de
iirasin.

L'ouvrier aura encore une autre attention ; ce
sera de couvrir peu à peu le bas de son fourneau,.6k
de rétrécir cet espace que nous avons dit qu'il avoit
laissé découvert. Quand il aura fait cet ouvrage ,
il pourra quitter son feu

,
6k s'en aller travailler à

la construction d'un autre fourneau. II suffira que
d'heure en heure, ou de demi-heure en demi-heure,
il vienne modérer les torrens de somée

, 6k qu'il
accoure quand il sera averti 6k appelé par les bruits
des vents , ce qui arrivera de temps en temps. II
faudra

, pour que le feu brûle également, que la
fumée s'exhale également de tout côté, excepté au
sommet vers la cheminée , où l'on contiendra le

cours de la fumée plus sort qu'ailleurs.
II arrivera quelquefois, dès le premier jour, sor

le soir, que le feu ait été plus vîte dans un endroit
que dans-un autre, ce que l'on appercevra par les
inégalités qui se seront à la surface du côté où le
fourneau au.ra brûlé trop vîte ; alors le charbonnier
prendra le rafcor. Le rabot est un morceau de bois
plat, taillé comme un segment de cercle , 6k em-
manché dans le milieu de la surface d'un long mor-
ceau de bois ; les deux angles dû segment servent à
ouvrir le fourneau; & le côté rectiligne , à étendre
la terre ou le srasin sor le fourneau

,
6k à l'unir. Le

charbonnier, avec la corne de cet instrument, dé-
couvrira le côté élevé du fourneau

,
6k lui donnera

de l'air jusqu'à ce qu'il paroisse une espèce de flamme
légère ; si la flamme étoit vive 6k sorte , le bois se
consumerait,6k l'on aítìoit des cendres au lieu de
charbon.

La première nuit, l'ouvrier ira visiter son feu
deux a trois fois

, examinera le vent ,
placera les*

claies comme il envient, donnera de l'air aux en-droits qui en auront besoin, 6k le supprimera dans

ceux où il paroîtra en avoir trop. Le feu n'ira biefl>
6k le fourneau ne sera bien conduit, que quand, par
l'attention du charbonnier, à étouffer 6k à donner de
l'air à temps 6k aux endroits convenables, l'affaisse*

ment du fourneau se fera à peu près uniformément
par-tout.

Le second jour
,

le travail du charbonnier ne sera

pas considérable; mais à l'approche de la nuit du

,
deuxième jour, il ne pourra plus le quitter, La cuisson
du charbon s'avancera , 6k le grand feu ne tardera
pas à paroître. On appelle Xapparition dit grandfeu ,
le moment où toute la chemise se montre rouge 6k

en feu ; ce sera alors le momentde polir le fourneau :'

on regardera le charbon comme cuit ; on prendra le
rabot 6k la pelle ; on rechargera le fourneau de terre
6k de srasin avec la pelle , 6k on l'unira avec le côté
rectiligne du rabot, en tirant le srasin ou la terre de
haut en bas, ce qui achèvera de fermer la partie dur

contour inférieur qui pourroit être restée découverte.
Cette opération étouffera le feu , bouchera toutes
les petites ouvertures ou crevasses, 6k empêcherale
charbon de fe consumer.

Quand le fourneau sera poli, il ne se sera presque
plus de fumée , 6k le travail se suspendra jusqu'au
moment de le rafraîchir. Cette opération 1e fera dans
la journée. Pour rafraîchir

, on tournera le rabot dur
côté circulaire; onl'appuiera un peu fur la sorface
du fourneau

,
6k l'on tirera de haut en bas le plus de

terre ou de srasin qu'on pourra ; après quoi on re-
prendra cette terre ou ce srasin avec la pelle , 6k onr
le répandra par-tout sur le fourneau , y en ajoutant-
même un peu de nouveau : par ce renouvellement
d'enduit ou de chemise, on achèvera d'interrompre
toute communicationà l'air extérieur avec l'intérieur
du fourneau

,
6k à étouffer entièrement le charbon-

On rafraîchira jusqu'à deux à trois fois ; mais une
fois suffira quand on aura bien fait.

Le quatrième jour , le charbon sera censé fait 6k
prêta être tiré. II suit de ce qui précède , i°. qu'en
supposant que le bûcheron mette le feu à son four-
neau au point du jour

, ce feu durera deux jours 6k
deux nuits toujours en augmentant ; que le troisième
jour, lorsque le grand feu aura paru, le feu étouffé
par l'opération qu'ils appellent polir 6k rafraîchir,
commencera à diminuer, 6k que le quatrième jour de
grand matin

, on pourra ouvrir le fourneau ; ce qui
s'exécutera avec l'instrument appelle crochet. On
n'ouvrira le fourneau que d'un côté ; si le charbon
n'est que chaud, on le tirera ; s'il paroît embrasé,on
le recouvrira bien avec la terre 6k le srasin, 6k l'or»
remettra l'ouverture du fourneau au soir du même
jour , ou au matin du lendemain.

i°. Qu'on pourra faire du charbon en tout temps
6k entoute saison; maisque le tempscalme serale plus
propre ; que les grands vents seront nuisibles ; qu'il
en fera de même des pluies d'orage, mais qu'il n'en
sera pas ainsi du brouillard ou d'une petite pluie ;
que l'humidité légère achèvera la cuisson ; que cette
cause réduira quelquefois les planchers en charbon,

| ce qui n arrívefa-jamais dans les tempsorageux.
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„
58; Que le feíi s'étendant du centre à la circonfé-

rence , il sera à propos, quand on construira les plan-
chers 6k les étages

,
de placer le plus gros boisvers le

centre de l'aire, des planchers 6k des étages
$

6k le
menu bois à la circonférence.

Le charbon se fait en Bourgogne un peu diverse-
tnent; après avoir préparé l'aire à la bêche 6k au
râteau, comme on le voit faire au bûcheron de la
0g.

1
de la première vignette , on plante au centre

de l'aire a b une longueperche c e; on arrange au pied
de cette perche quelques bûches c d di de manière
qu'il y ait un peu d'intervalle entre la perche 6k les
bûches; on remplit une partie de cet intervalle que
forment les bûches cddpar leur inclinaison,de bois
sec 6k de menu branchage ; on continue d'incliner
des bûches fur les bûches cdd; on forme en grande
partie l'étage f, figure 2 ,• on ménage à travers les
bûches de cet étage

, un passage k qui va de la circon-
férence de cet étage jusqu'aucentre, 6k on le tient
ouvertpar le moyen de la perche k. On va chercher
du bois; on forme l'étage g en grande partie; on
achève l'étage/, dont l'extrémité des bûchesest con-
tenue par les rebords de l'aire; on achève l'étage g;
on forme l'étage h en entier ; on élève sor cet étage
l'étage i; on termine le fourneau par de menus bois

,ck on le met en état d'être couvert de fa chemise.
C'est ce qu'exécute le bûcheron de la fig. 3, avec sa
pelle ; il commence par remplir les premiers inters-

t
tices extérieurs avec del'herbe ; puis avec de la terre
tirée d'un chemin qu'il pratiquera autour de son four-
neau ,

s'il manque de srasin
, ou avec le srasin qu'il

aura recueilli sor l'aire d'un fourneau, quand il en
•aura tiré le charbon, il formera à son fourneau la
chemise m, l. Pour cet effet, il prendra avec la
partie concave de sa pelle le srasin

, le jettera sor
le bois, 6k avec la partie convexe il l'unira. Lorsqu'en
conduisant son travail sur toute la surface du four-
neau, il l'aura entièrement couverte , il y mettra
le feu

, non par en haut comme dans la première
manière de faire le fourneau, mais par en bas. On
voit, fig.f deuxième vignette, le fourneau en feu ;
on laisse la couche de srasin légère en P P, pour que
la fumée puisse s'échapper. On voit ,fig-4> un four-

neau tout percé de vent; fig. 6, uu bûcheron qui
découvre un endroit élevé du fourneau, 6k lui donne
de l'air afin qu'il aille plus vîte. Les autres bûcherons
•polissent 6k rafraîchissent.

.
Nous n'entrerons dans aucun détail sor la manière

íe conduire le feu de ces fourneaux ; la manière dif-
férente dont ils sont construits

,
n'influe en rien sor

celle d'en mettre le bois en charbon , ce sont les
mêmesprincipes 6k les mêmes précautions. On voit,
fig. p, un ouvrier qui prépare du bois ou une perche ;
fig. te, le bois coupé 6k en tas ; en Q N O, fig. 21,.
la voiture à charbon ; en R S T V X X Y Y, son
développement; en K K L L M MII, figure 22, la
brouette;en G, fig. 20, le crochet; enF ,figure 14,
la pelle; en C D, figure //, le râteau. Le crochet est
de fer.

On construit encore ailleurs les fourneaux de la

manière suivante : on sait au milieu de l'aire un
plancher carré de gros bâtons de bois blanc ; on
répand fur ce plancher du bois de chemise ; sur ce
plancher on en forme un second, de manière que
les bûches de ce second traversent 6k fassent grille sur
celles du premier; on jonche ce second plancher de
bois de chemise ; on en forme un troisième, un qua-
trième , un cinquième, 6kc. les uns fur les autres, 6k
de la même manière. On pratique au cftitre de ces
planchers une ouverture d'un demi-pied en carré ;
on en fortifie la construction par quatre perches
qu'on plante à chaque angle. On incline ensuite des
bûches debout contre cet édifice; on forme un pre-
mier étage de ces bûches ; sor cet étage

, on en for-
me un second, un troisième, &c. Ces étages vont
toujours en diminuant, ensorte que le fourneau
entier a l'air d'une pyramide à quatre faces; on
observe de placer les plus gros bois au centre de
chaque étage. On couvre cette pyramide de gazon ,de terre ou de srasin ; on y met le feu, soit par en
haut, soit par en bas, 6k on conduit le feu comme
nous avons dit plus haut. Ce feu se répand sort
vîte, parce qu'à mesure qu'on élevoit la pyramide ,on remplissoit de matières faciles à enflammer, le

[ trou carré des planchers faits les uns sor les autres
au centre de cette pyramide

, 6k selon toute fa hau-
teur, 6k les interstices des bois qui formoient les
planchers.

Le bois neuf est le meilleur pour le charbon ; celui
de vieux bois n'â point de corps 6k ne dojine point
de chaleur. On en fait avec toutes sortes de bois j
mais il n'est pas également bon à toutes sortes
d'usages. On dit que celui de chêne, de saule, de
châtaignier

, d'érable
,

de frêne 6k de charme
, est

excellentpour les ouvriers en fer ou en acier ; celur
de hêtre, pour les poudriers ;celui de bois blanc,pour
les orfèvres ; celui de bouleau

, pour les fondeurs ;
celui de saule 6k de troène

, pour les salpêtriers :
en un mot, il est évident que le charbon doit avoir
différentes qualités, selon les bois dont on l'a fait;
ck que ses qualités ne sont pas indifférentes auxartistes, selon qu'ils se proposent, ou devoir de
l'éclat, ou d'avoir de la chaleur , ou d'avoir du
moelleux 6k de la douceur.

On a remarqué que les charbons de bois tendre,
comme le bouleau , le tremble , le peuplier, le
tilleul, le pin, ne pétillent point ; 6k qu'étant em-
ployés pour la fonte des métaux , ils les adou-
cissent.

Le charbon de bois dur donne beaucoup plus de
chaleur, mais il pétille davantage que le charbon de
bois tendre : étant employé pour la fonte des mé-
taux, il les aigrit.

On emploie le charbon de bois blanc pour polir
les métaux

, 6k pour faire des crayons propres aux
dessinateurs.

Le charbon de bois est le corps le plus durable de
la nature : il est incorruptible, 6k c'est cette qualité
qui l'a fait employer anciennement par les Egyptiens
dans l'embaumement de leurs corps, 6k ce qiú l'a
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sait mettre sous les bornes nouvellement plantes ,
pour rendre témoignageà la postérité que ces pierres

ont été plantées pour servir de limites.
On appelle tue-vents ou brise-vents, les claies dont

on entoure les fourneaux dans les temps venteux.
Nous avons dit que le charbon de boisétoit trois

jours entiers à se faire ; c'est que nous avons suppose

le fourneau construit de bois vert : il ne laut que
deux jours 6k demi au bois sec.

II est de la dernière importance de bien établir les

courans de fumée avant 6k pendant la cuisson ( ce
qui s'exécute avec la pointe d'un fourgon , ou avec-
la corne du rabot ) ,

6k de bien polir 6k rafraîchir
après la cuisson.

Le charbon de bois se mesure 6k se vend au bo:s-
seau comble. On appelle charbon en banne , celui qui
vient par charroi;6k banne, la charrette dans laquelle

cn le voiture.
II est aisé d'être trompé à la qualité du charbon.

II est bon d'y faire attention quand onl'achète, 6k
Tacheter plutôt au boisseauqu'en sacs.

Le charbon est d'un noir quelquefois terne 6k

obscur ; c'est la couleur de la braise 6k des charbons

trop consumés. D'autres charbons sont d'un noir
violet 6k comme cuivré. Us sont produits par les
bois durs bien cuits. Les bois blancs 6k les bois ré-
sineux, donnent du charbon d'un noir pâle

,
tirant

quelquefois sor le jaune ; 6k d'autres paroissent ver-
dâtres.

Le charbon qui n'est pas assez cuit, a une couleur
grisâtre; il produit u«e flamme blanche, se rompt
difficilement, 6k brûle comme le bois ; c'est ce qui
le fait appeler fumeron.

Au contraire, le bon charbon est léger, sonore,
en gros morceaux brillans , 6k se rompt aisément.
On estime sur-tout celui qui est en rondin, 6k qui
n'est pas chargé d'une grosse écorce.

Le bon charbon répand, en s'embrasant, des va-
peurs très-pernicieuses

,
6k capables de suffoquer les

animaux qui respirent l'air qui en est chargé. Les
lumières brûlent difficilement 6k même s'éteignent,
quand on les expose à un air chargé de ces va-
peurs.

Les vapeurs de la braise 6k celles des charbons
foibles ou qui chauffent moins, ne sont pas aussi
dangereuses que les vapeurs du charbon sort qui
chauffe beaucoup.

On n'apperçoit sor un brasier de bon charbon ,qu'une petite flamme bleue ou violette qui caracté-
rise le charbon bien fait ; ce qui vient de ce qu'il a
perdu non-seulement la plus grande partie de l'hu-
midité que contenoit le bois , mais aussi son huile
la plus grossière.

Le charbon se conserve mieux dans les caves que
dans un endroit sec.

U est défendu Je faire du charbon hors les forêts ;
il n'est pjs permis d'en faire chez soi, quand même
pn demeureroit dans les forêts.

On n'établit pas de charbonnières par toutou l'on
veut ; c'est aux officiers des eaux 6k forets d'«n mar-

quer les places, qu'ils choisissent les plus vides 8í
les plus éloignéesdes arbres. Us en fixent communé-
ment le nombre à une par chaque arpent de bois à
couper ; 6k ils peuvent obligerà repeupler les places
ravagées par les charbonnières.

I orsque le fourneau est découvert, si le proprié-
taire ne l'enlève pas ,

mais le laisse fur l'aire , on dit
qu'il reste en moule.

Les réglemens de police de Paris pour le charbon
,,sont i°. que le charbon qui vient par eau sera aussi

bon 6k de même qualité au milieu 6k au fond d»
bateau qu'au dessus. 2°. Qu'on ne pourra mettre er*
vente dans chaque port, que certain nombre da
bateaux à-la-sois; savoir, cinq bateaux d'Yonne,
6k trois de Marne 6k de Seine au port de la Grève ,
6k deux au port de la Tournelle, 6k deux au port de
l'Ecole.

On ne peut point le mettre en vente qu'on n'aie
averti auparavant le bureau de la ville pour la fixa-
tion du prix, qu'on continue ou qu'on change de
trois en trois jours de vente.

Les propriétaires du charbon sont obligés de le
vendre sor la rivière 6k da-:s leurs bateaux

, par eux-
mêmes, leurs femme*, enfans ou domestiques, 6k,

non par commissionnaires.
Lorsque le charbon vient par terre dans des

bannes ou charettes
,

il doit être déchargé à la place
de Grève ou autre marché public , pour y être
débité sor le pavé : celui qu'on porte sor des bêtes
de somme pour être vendu dans les rues, doit être
dans des sacs d'une mine, d'un minotou demi-minot.
11 est permis aux regratiers-fruitiers de faire le re-
grat, 6k vente de charbon qu'ils achètent sor les
pots; 6k les femmes des gagne-deniers ou garçons
de pelle, ne peuvent vendre que le fond des ba-
teaux que les marchands leur donnent pour salaire.

Les plumets ou ceux qui sont les aides des jurés-
porteurs de charbon, qui ont une médaille devant
eux , ne peuvent point faire commerce.

Le charbon venant, tant par eau que par terres
fut exempté de tous droits par François I ; mais
depuis le tarif de 1664, il paie 12 fous par banne
de droits d'entrée.

La sortie du charbon de bois pour l'étranger est
défendue, sous peine de confiscation 6k de mille
écus d'amende.

U arrive à Paris du charbon par charrois, des
boquetaux de Crecy en Brie , des bois de Tournan ,d'Ozoy-la-Ferrière, de Montfort-l'Amaury, &c. II
en vient par eau du Morvant, du Nivernois, de la
Bourgogne, qu'on charge à Auxerre, à Joigny, à
Sens

,
à Villeneuve-le Roi. On en fait passer par les

canauxde Briare 6k d'Orléans. II en arrivepar l'Oise
qui vient de Chauny, Compiègne

,
de Conflans-

Sainie-iionorine, par la Marne qui entre dans la
Seine à Conflans-i'Archevêque.

Détails fur la manière defaire le charbon destiné aux
usines.

Quand les bob d'une coupe de forêt font réduits
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, ce qui doit être fini pour le mois d'avril,
on le laisse sécher jusqu'en septembre ; alors il ne
faut point perdre de temps à les faire dresser : ce
n'est que dans le dernier besoin qu'il faut faire de
nouvelles places à charbon. Cette partie demande
toute l'attention possible. Ou le fonds est arbue 6k
plein

, alors le nettoyer 6k battre fufsit ; ou le fonds
est en coteau, le mieux est de prendre des pion-
niers pour l'unir , 6k de bons bras pour le battre ;
ou le fonds est pierraille 6k fable , quelquefoisavec
des crevasses , le mieux est d'y faire conduire de
l'arbue 6k de le faire battre.

Les aires préparées , les dresseurs auront soin de
mettre une partie de petits bois pour commencer ;
c'est ce qu'on appelle Xallume ou Xallumelle; ensuite
les plus gros dans le foyer, 6k les plus petits à
mesurequ'on s'éloignedu centre;par ce moyen tout
se trouve dans la place qui lui convient. Le grand
point est que le bois ne soit pas trop couché en de-
dans ni sor les côtés ; fans quoi, au moindre affais-
sement

, tout se dérange 6k cause un désordre préju-
diciable.

.

Le dressage doit- laisser une égale liberté au feu de
circuler de tout côté : si une partie est trop garnie,
le feu pénètre avec peine ; 6k ne l'étant pas assez

,il se jette tout d'un coup où il trouve moins de ré-
sistance

: si le gros bois tient une place séparée du
petit, l'un brûle , l'autre ne cuit pas ; si la place
n'est pas ferme, tout le bois qui entre en terre ne
deviendra jamais charbon : s'il s'y trouve des fentes,
si elles communiquent à l'air extérieur ,

elles souf-
flent ; si elles ne communiquent pas 6k qu'il y ait
beaucoup d'humidité , la raréfaction peut faire cul-
buter une pièce entière ; si le bois est mal arrangé
ck garni, il s'y forme des entonnoirs qu'on ne bou-
che 6k remplit jamais fans perte.

Quand les fourneaux sont dressés, on les couvre
de feuilles , d'un peu de terre 6k frasins pour concen-
trer la chaleur. Si on a affaire à un terrain pierreux

,il faut, comme on l'a déja dit, voiturer de la terreôk
des carrés de gazon, 6k on sera dédommagéde cette
dépense. La règle pour l'épaisseur de la terre qui ccm-

.
vre les fourneaux

,
n'est point arbitraire ; il faut que

la fumée 6k la flamme ne puissent passer que dans
les endroits qu'on le souhaite. Trop de terre empê-
chera la cuisson de la partie qui lui est contiguë : il

y a des sels qui s'évaporent avec les fumées ; ne
íeroit-ce point ces sels qui les rendent si dange-
reuses ?

Quand le feu est dans un fourneau
, il faut veiller

s'il marche également ; s'il se jette d'un côté
, cou-

vrez-le de frasins, 6k donnez jour dans le voisinage.
Quand le milieu commence à s'affaisser

, couvrez-
le bien , 6k piquez dans les environs 6k au bas : si

une partie paroît résister au feu tandis que le reste
passe , ouvrez 6k laissez-la s'enflammerà l'air libre :
quand le feu y aura bien mordu , couvrez. Ne pres-
sez jamais un fourneau : comme il ne peut aller
vîte qu'en prenant beaucoup d'air , outre une grande
diminution

, le charbon qui reste a beaucoup perdu
,

de ses parties inflammables, comme on le voit à
fa grande division 6k légèreté*.

Le charbon doit naturellement rester pénétré des
qualités du bois ; aussi voyons-nous que celui venur
6k cuit dans l'arbue résiste long-temps au feu ; 6k
celui venu dans la castine s'évaporeaisément : sa pe-santeur est une règle aussi assurée pour le charbon
que pour le bois. Il est aise de se convaincre quedeux morceaux de bois sec

, de même dimension ,l'un venu dans l'arbue
, l'autre dans la castine , pè-

sent après leur réduction bien faite en charbon ,dans la même proportion qu'ils étoient avant : le
charbon le plus lourd tient le feu le plus long-
temps.

On sent bien que le bois de pied 6k du dessus
étant dans les fourneaux

,
c'est avoir mélangé le fort

6k le soible : il est rare avec cela de n'avoir pasdans de grandes explpitations quelques espèces de
bois léger : en tout cas , quand vous aurez des bois
différens par la nature du fonds, le plus expédient est
de mélanger les charbons dans la proportiondu mé-
lange des mines : dix parties du charbon venu dans
l'arbue

, quatre de celui venu dans la castine
, cela

réussit bien à l'expérience 6k au travail. Le charbon
vigoureux convient bien aux fourneaux dans lesquels
on cherche à concentrer la chaleur, 6k où on em-ploie la force de l'air ; il convient encore à la ma-cération des fontes

,
6kc.

Pour les fours de fonderie qui se chauffent avecdu bois
,

je n'ai pas besoin cîe dire que ceux venusdans la pierraille donnent une flamme plus passa-
gère mais plus vive 6k plus prompte , 6k consé-
quemment conviennent mieux.

II est aisé de conclure qu'ayant besoin pour cuire
le charbon d'une certaine épaisseurde terre 6k de fra-
sins soutenue par la feuille sur les fourneaux, les
grandes pluies qui entassent, battent 6k entraînent ,les gelées qui soulèvent, les grandes chaleurs qui
raréfient, les vents qui dérangent y sont très-pré-
judiciables ; le plus expédient est de choisir le temps
qui paroît le moins sujet à ces inconvéniens. Mars ,avril, septembre 6k octobre paroissent les plus pro-
pres. II faut en profiter pour faire la provision né-
cessaire ; pour cet effet, il faut des voituriers, des
releveurs de charbon.

En général les halles doivent être au vent da
nord des usines ; cette expositionest moins dange-
reuse pour le feu.

Le charbon craint sur toutes choses l'humidité ;ainsi il ne faut point tarder quand il est cuit à le
voiturer 6k le mettre à l'abri ; plus il est brisé

, plus
à l'air seul il perd de ses parties inflammables. Le
charbon recuit donne de la chaleur

, mais il est bien-
tôt confomé ; la raison est qu'ayant tous les pores
ouverts, il est plus dilposé à une prompte dissolu-
tion par une inflammation totale. II est utile que le*
refroidissement ait refermé ses pores , pour ne se
prêter qu'à une inflammation successive : sur toutes
choses garantissez-le de l'humidité.

II croît dans les îles Moluques un arbre nommé
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andjuri, qui s'élève jusqu'à environ soixante pieds ,
dont la cime est conique ,

épaisse , a branches me-
nues 6k pendantes : on en fait un charbontres-propre
à fondre le fer

, parce qu'il conserve long-temps le
feu fans se consumer.

Le minot de charbon de bois qui se mesure char-
bon sur bord ,

suivant Parrêt du parlement du 24
juillet 1671, inséré dans l'ordonnance générale de la

ville de Paris, du mois de décembre 1672
,
contient

huit boisseaux ; 6k chaque boisseau se divise en deux
demi-boisseaux,ou en quatre quarts , ou en huit
demi-quarts de boisseau. Les deux minots font une
mine ; ensorte que quarante minots sont vingt mi-

nes qui composent le muid.
Quand on dit que le minot de charbon se'mesure

charbon sor bord ,
cela veut dire que l'on doit laisser

quelques charbonsau-dessus du bord du minot dans
toute fa superficie, sans néanmoins qu'il soit entiè-
rement comblé.

La voiture ordinaire dont on se sert pour trans-
porter le charbon, est une banne. Elle a deux roues ;
la partie antérieure de son fond s'ouvre 6k se ferme :

on la ferme tant qu'on veut conserver la voiture
pleine , on l'ouvre quand on veut la vider : ses côtés
sont revêtus de planches , vont en s'évafant, 6k
forment une espèce de boîte oblongue plus ouverte
par le haut que par le bas, de quatre à quatre pieds
& demi de long sor deux pieds à deux pieds 6k demi
de large par le bas

,
6k trois pieds à trois pieds 6k

demi de large par le haut, 6k fur environ deux pieds
de hauteur perpendiculaire.

On se sert volontiers de bannes jaugées dans les
pays de forges. Ces sortes de bannes contiennent
quatorze ,

quinze ou seize poinçons, jauge d'Or-
léans

,
de deux cent quarante pintes mesure de Paris.

Le grand sac de charbon pèse environ 125 livres; 6k
la banne

, 2500 livreç.
Quatre cordes de bois produisent ordinairement

une banne de charbon : un arpent de bois taillis bien
garni rend trente-six cordes de bois

, 6k par consé-
quent neusbannes de charbon.

Chauffage économique.

On peut se chauffer à bon marché dans les endroits
où l'on manque de bois, par un procédé bien simple.
Prenez deux tiers de poussier de charbon, 6k un tiers
de terre glaise pareille à celle dont les brasseurs se
servent pour boucher leurs tonneaux : pétrissez-les
ensemble

,
6k formez-en des boules ou des espèces

de briques ; si après les avoir fait sécher vous les
mettez sor un feu de charbon , elles s'allumeront
aussitôt. Cette matière coûte très-peu ; elle fait un
feu clair

,
chaud 6k durable ; on n'en emploie point

d'autre, dit-on
,

dans l'appartement où se tient la So-
ciété royale de Londres.

Explication de la Planche relative au charbon de bois.

Vignette 1, première conflruélion d'un fourneau.
Figure A ,

charbonnier qui trace au cordeau Paire
dï la charbonnière.

fig. B, ouvrier qui applanjt Paire de la charbon-
nière avec la pelle, après avoir planté au centre une
buçhe fendue en quatre par fa partie supérieure, 6k
aiguisée par l'autre bout pour commencer la che»
minée.

Fig. C , charbonnier qui applanit l'aire au râteau.
Fig. D, aire applanie, où l'on voit au centre lz

bûche fendue avec les bâtons qui se croisent dans les
sentes ; ce en quoi consiste la première façon de l'ar!-
rangemenr du bois, 6k de Ja formation de la che*.
minée.

Fig. E, charbonnier qui a formé son premier plan*
cher , 6k qui en arrête les bûches par des chevilles»

Fig. F , charbonnier qui répand fur ce plancher
du menu bois appelé bois de chemise. On voit mémo'
figure la formation du premier étage du fourneau^

Fig. G, le premier étage plus avancé , avec le
commencement du second.

Fig. H, charbonnier qui apporte le bois fur une
brouette.

Tous les autres étages qui vont en diminuant à
mesure qu'ils s'élèvent, 6k qui forment une espèce,
de cône, se construisentde la même manière.

Deuxième construction d'un fourneau.

Fig.
1 de la vignette I. Après avoir tracé 6k api

plani l'aire
, comme il a été dit à la premièrecons-

truction
, au lieu de la bûche fendue en quatre, 011plante au centre une longue perche c c , contre la-

quelle on dresse les bûches dont le premier étage
sera construit : cette perche formera la cheminée.

Fìg. 2 , fourneau de cette construction dont tous
les étages/, g, h

, i sont formés.
L'ouvrierqu'on voit au pied de ce fourneau bêche

la terre ,
fait Un chemin

, 6k prépare de quoi le courvrir soit avec de la terre ,
soit avec du srasin

, s'il en
a déja. K

,
extrémité d'une autre perche qui va de

la circonférence du sommet jusqu'au centre , 6k qu;ménage le passage qui servira à allumer le fourneau.
Fig. 3 , un ouvrier donne au fourneau sa der-

nière façon, en formant ce qu'on nomme la che-
mise. Dans cette figure le fourneau est tout cour
vert de fa chemise , excepté à sa partie inférieure:
on y laisse une bande ou lisière sans chemise pourdonner lieu à l'action de l'air.

Troisième construction.

Fourneau pyramidal 6k recouvert de gazon dont
on voit la coupe verticale au bas de la planche fig.
N

, 6k le plan fig. O.
Fig. L, coupe verticale par le centre d'un four-

neau de la première construction.
Fìg. M

, coupe verticale par le centre d'un four-'
neau de la seconde construction.

Fig. N, coupe verticale par le centre d'un four^
neau de la troisième construction.

la
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La seconde vignette représente les fourneaux en feu ou

la cuisson du charbon.

Fìg. 4, ouvrier qui met le feu à un fourneau de
la première construction par le haut ; car au four-
neau de la seconde construction , le feu se met par
le bas où l'on a pratiqué un passage, comme on
yoit en K pi. I, fig. 2.

Fig. f , fourneau en feu.
Fig. 6, fourneau percé de vents. On voit un ou-

vrier qui lui donne de Pair.
Fìg. 7 6k 8, ouvriers qui polissent 6k rafraîchis-

sent un fourneau plus avancé.
fïfr 9 J

ouvrier qui prépare du bois.
Fìg. to , bois coupé en tas.
Fig. 11, fourneau éteint.
On appelle tue-ventsou brise-vents les claies qu'on

voit autour des fourneaux en feu , fig. 4 , / 6* 6.

Bas de la planche, fig. O, plan d'un fourneau dé
la troisième construction.

1

Fig. P , plan d'un fourneau de la même construc-
tion

, mais de forme ronde.
Fig. Q

,
élévation perspective d'un fourneau de;

la troisième construction.
Fig. R, le traçoir.
Fig. S, panier à charbon.
Fig. 12 ,

serpe. 0
Fig. 13 ,

hoyau ou pioche.
Fig. 14 ,

pelle. F, le manche.
Fig. 1$, herque ou râteau de fer C D.
Fìg. 16, coignée.
Fìg. 17 ,

faulx.
Fig. 18 , rabot.
Fig. 19 ,

^tarière.
Fig. 20 , crochet G.
Fig. 2i ,

la voiture à charbon.
Fig. 22 ,

la brouette.

VOCAB ULAIRE de l'Art de faire le Charbon de Bois.

Xy. IRE DU FOURNEAU ; c'est l'espace circulairedu
sol du fourneau qui a été applani.

ALLUMELLE ; c'est le nom qu'on donne au four-
neau quand il est commencé : il ne prend le nom de
fourneau que quand il est bouché.

APPARITION DU GRAND FEU ; c'est lorsque la
chemise oul'ouverture du fourneau se montre rouge
6k en feu.

ARC ; râteau qui a de longues dents de fer.
BANNE; voiture destinée à transporter le charbon.
BOIS DE CHEMISE ; bois très-menu qui sert à

allumer le fourneau de charbon.
BOUGER LE FOURNEAU ; c'est le couvrir de

terre 6k de cendre.
BRAISE ; portion du bois brûlé qui reste dans Pâtre

après que le feu est éteint
, ou portion de bois à

demi-brûlé, dont le feu a été étouffé sous une cloche
de fer, ou par quelque autre corps qui empêche la
communication de Pair.

On appelleaussi braise, le charbon brûlé 6k réduit
en petits morceaux.

CHARBON DE BOIS , ou CHARBON ARTIFICIEL;
tronçon de bois brûlé à demi, 6k qu'on rallume au
besoin.

CHARBONNIER; ce terme a plusieurs acceptions
^ifférentes

: i°. on appelle ainsi à Paris celui qui
porte le charbon du bateau dans les maisons , 6k
qui, dans les ordonnances, s'appelleplumet; 2°. on
entend par ce mot les ouvriers occupés dans les
forêts à construire 6k conduire les fours à charbon ;
3°. on désigne ainsi le lieu destiné dans les maisons
à placer le charbon

,
quand on en fait provision.

CHARBONNIÈRE ; endroit où l'on construit des
fourneaux à charbon.

CHARGE DE CHARBON ; c'est le grand sac de
charbon qui contient une mine ou seize boisseaux,

Arts & Métiers, Tome I, Partie II.

CHARGER UN FOURNEAU ; c'est arranger le bois
qui doit être converti en charbon.

CHEMINÉE; vide du fourneau par où passe le feu
6k la fumée.

CORDE ; mesure de bois destiné à être brûlé.
CUIRE LE CHARBON ; c'est brûler le bois au point

où il doit Pêtre pour en faire du charbon.
CUISAGE; ce terme se dit de l'action du feu sor

le bois pour le convertir en charbon.
DRESSEUR ; c'est , parmi les charbonniers,celui

qui trace 6k unit le terrain sor lequel on doit élever
un fourneau.

ECLISSE ; c'est le second étage, ou le second rang
de tronçons de bois disposés dans un fourneau pour
faire du charbon.

ETOUFFOIR; vase de terre ou de tôle, ou boîte
de fer dans lequel on étouffe le bois embrasé

, en
le privant du concours de l'air, pour en faire de la
braise.

FAULDE ; c'est le lieu où les charbonniers asseyent
6k disposent leurs fourneaux pour cuire le charbon.

FEU ; nom donné au fourneau lorsqu'il est allumé.
FEUILLER UN FOURNEAU ; c'est l'enduire en

dehors de feuilles 6k de terre pour en boucher les
ouvertures.

FOSSE A CHARBON ; endroit où on élève un
fourneau pour cuire le charbon.

FOURNEAU ; c'est la pyramide de bois arrangés
pour en faire du charbon.

FOYER DU FOURNEAU ; c'est Pendroit par où l'on
met le feu au fourneau.

FRASIL OU FRASIN; c'est du poussierou poussière
de charbon mêlée avec quelque menue braise, 6k
de la terre oti de la cendre, pour bouger 6k couvrir
le bois.

FUMERON ; charbon qui , n'ayant pas été assez
Vvv
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cuit ou brûlé dans le fourneau
,
conserve de la qualité

du bois
,

6k donne de la flamme 6k de la fumée.

' GRAND HAUT ; c'est le troisième lit d'un fourneau
à charbon.

AHABILLER UN FOURNEAU ; c'est le revêtir en
dessus d'un enduitde terre, souvent mêlée de feuilles

pour en boucher les fentes.
HERQUE; c'est un râteau de fer.
PETIT HAUT; nom qu'on donne au quatrième lit

ou rang de petits bois pour un fourneau à charbon.
PILE ; ce terme se dit des morceaux de bois

arrangés les uns sor les autres.
PLACE A CHARBON ,

endroit où l'on élève un
fourneau pour faire du charbon.

PLANCHER ; c'est un rang de tronçons de bois
disposés dans un fourneau pour faire du charbon.

PLUMET; nom donné au charbonnier porteur de
charbon.

POLIR LE FOURNEAU; c'est le recharger de terre
ck de srasin, avec la pelle 6k le rabot.

POUSSIER ; nom que les charbonniers donnent à
tout le menu charbon

, ou à la poussière de charbon
qui demeure au fond d'un bateau.

RABOT; morceau de bois plat, taillé comme un
segment de cercle, 6k emmanché dans le milieu de
la surface d'un long morceau de bois.

RAFRAÎCHIR LE FOURNEAU ; c'est en renouveller
l'enduit extérieur, pour intercepter toute commu-
nication de l'air, 6k étouffer le charbon.

SAC A CHARBON; grand sac qui contient une
mine de charbon ; chaque mine ,

composée de deux
minots ou seize boisseaux.

TUE-VENT ou BRISE-VENT ; ce sont des claies
dont on entoure le fourneau dans des temps ven-
teux.

VENT ; ouverture qui se fait à un fourneau par la
violence du feu.

VERSE ; manne qui contient environ 35 livres
pesant de charbon.

CHARBON MINÉRAL. (Art du)

C.HARBON MINÉRAL;c'est une substance
inflammable, composée d'un mélange de terre ou
de pierre, de bitume 6k de soufre. Elle est d'un noir
foncé , formée par un assemblage de feuillets ou de
lames minces , étroitement unies les uns aux autres ,dont la consistance, les propriétés, les effets 6k les
accidents, varient suivant les différens endroits d'où
elle est tirée. Quand cette matière est allumée

,elle conserve le feu plus long-temps 6k produit une
chaleur plus vive qu'aucune autre substance inflam-
mable. L'action du feu la réduit ou en cendres ou
en masse poreuse 6k spongieuse, qui ressembleà des
scories ou à la pierre ponce.

On distingue ordinairement deux espèces de
charbon minéral. La première est grasse, dure 6k
compacte ; fa couleur est d'un noir luisant, comme
celle du jayet. 11 est vrai qu'elle ne s'enflamme pas
trop aisément ; mais quand elle est une fois allumée,
elle donne une flamme claire 6k brillante, accom-
pagnée d'une fumée sort épaisse : c'est la meilleure
espèce.

Les charbons de la deuxième espèce sont tendres,
friables, 6k sujets à se décomposer à Pair. Ils s'allu-
ment assez aisément, mais ils ne donnent qu'une
flamme passagère 6k de peu de durée ; ils font infé-
rieurs à ceux de la première espèce.

C'est la différence qui se trouve entre ces deux
espècesde charbons fossiles, qui semble avoir donné
heu à la distinction que quelques auteurs font du
charbon de terre 6k du charbon de pierre.

Les charbons fossiles de la première espèce
,

se
trouvent profondémenten terre, 6k ils contiennent
une portion de bitume plus considérable que ceux

de la seconde ; en csset, ces derniers se trouvent
plus près de la surface de la terre , ils sont mêlés
ck confondusavec elle 6k avec beaucoup de matières
étrangères, 6k leur situation est vraisemblablement
cause qu'ils ont perdu la partie la plus subtile du
bitume qui entre dans leur composition.

Les sentimens des Naturalistes sont partagés sor la
formation 6k sor la nature du charbon minéral, aussi
bien que fur celle du soccin 6k du jayet. II y en a
qui croient que Dieu les a créés dès le commence-
ment , comme toutes les autres substances minérales ;
d'autres veulent qu'ils n'aient pris la forme que nous
y remarquons que par la fuite des temps ,

6k sur-
tout en conséquencedu déluge universel. Ils croient
que le charbon minéral n'est autre chose que du bois
décomposé6k changé en limon, qui a été imprégné
de parties vitrioliques 6k sulfureuses.

Scheuchzer, fans avoir recours au déluge uni-
versel pour expliquer la formation du charbon de
terre, ne le regarde que comme un assemblage de.
limon,,de bitume, de pétrole, de soufre, de vitriol
6k de bois, qui, après s'être mêlés, se sont durcis
avec le temps, 6k n'ont plus formé qu'une seule 8k
même masse.

11 y a d'autres Naturalistes qui regardent cette
substance

, comme du bitume qui a été mêlé avec de
la terre qui a été cuite 6k durcie par l'action du feu
souterrain.

Le sentiment de Wallerius, savant minéralogiste
Suédois, est que les charbons fossiles sont produits,
par une huile de pétrole ou par du naphte, qui,
après s'être joint avec de la marne ou du limon,
se sont durcis par la fuite des temps, 6k ont formé
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dès couches de charbon aptes qu'une vapeur sulfu-
reuse passagère, est venue à s'y joindre.

Quoi qu'il en soit de tous ces sentimens, il paroît
très-probablequ'ondoit attribuerau charbonminéral,
ainsi qu'aux différens bitumes, au jayet 6k au soccin,
une origine végétale ; 6k il semble qu'en rapprochant
toutes les circonstances, on ne trouvera rien de
plus plausible que ce sentiment. Les veines 6k
couches de charbon minéral, sont ordinairement
couvertes d'une espèce de pierres feuilletées 6k
écailleuses, semblables à Pardoise

,
sor lesquelles on

trouve très-souvent des empreintes de plantes des
forêts, 6k sor-tout de fougère 6k de capillaire, dont
les analogues ne sont point de notre continent :
c'est ce qu'on peut voir dans l'excellent mémoire
que M. de Justieu a donné sor les empreintes qui
se trouvent dans certaines pierres des environs de
Saint-Chaumonten Lyonnois, Mém. del'Acad.roy.
des Sciences, année 1718.

II arrive très-souvent qu'on remarque une texture
parfaitementsemblable à celle des couches ligneuses
dans les feuilles ou lames dont le charbon minéral
est composé ; 6k Stedler rapporte qu'on a trouvé en
Franconie

, près de Grunsbourg, une espèce de
charbon de terre qui étoit composé de fibres ou de
fîlamens parallèles les uns aux autres, comme ceux
du bois : le même auteur ajoute que quand on cassoit
ce charbon , Pendroit de la fracture étoit luisant
comme de la poix. Un autre auteur dit qu'au duché
de Wirtemberg, près du couvent de Lorch, dans
des lits d'argile vitriolique 6k grise, on a trouvé du
charbon fossile, qui, par Parrangementde ses fibres,
prouve qu'il doit son origine à du bois de hêtre.

Mais ce qui prouve d'une manière plus convain-
cante que c'est à du bois que le charbon de terre doit
son origine, c'est le bois fossile qui a été trouvé de-
puis quelques années en Allemagne, dans le comté
de Nassau : il est arrangé dans la terre, 6k y forme
une couche qui a la même direction que celle du
charbon minéral, c'est-à-dire, qui est incliné à ('ho-
rizon. A la surface de la terre, on rencontre un vrai
bois résineux assez semblable à celui du gayac, 6k
qui n'est certainement pointde notre continent : plus
on enfonce en terre, plus on trouve ce bois dé-
composé , c'est-à-dire , friable ,

feuilleté 6k d'une
consistance terreuse: enfin, en souillant plus bas en-
core, on trouve un vrai charbon minéral.

II y a donc tout lieu de croire que, par des révolu-
,tions arrivées à notre globe dans les temps les plus re-

culés, des forêts entières de bois résineux ont été en-
glouties6k enseveliesdans le sein de la terre, où peu
a peu 6k au bout de plusieurs siècles, le bois , après
avoirsouffert une décomposition,s'estou changé en un
limon ou en une pierre, qui ont été pénétrées par
la matière résineuse que le bois lui-même contenoit
avant fa décomposition.

Mais ce qui semble résoudrela question, 6k dissiper
jusqu'à Pombre du doute à cet égard, c'est la dé-
couverte qu'on fit en 1761, près de Lons-le Saunier,
d'une sorte de mine de bois fossiles très-abondante,

dontM.Rûffey, savant académiciende Dijon, nous
a donné la description. Prem. vol. de l'Académ. de
Dijon, 1769.

Ce bois se rapproche beaucoup de la nature des
charbons de pierre. On le trouve à trois pieds de
la surface de la terre dans Pétendue de deux lieues ,
en tirant du côté de la Bresse, 6k Pépaisseur de la
couche est de trois à quatre pieds. Les veines de
cette espèce de charbon paroissent aut*t de piles
de bois placées, tant sor le penchant des collines
que dans la plaine ; 6k l'on reconnoît encore facile-
ment les espèces de ce bois

, qui sont du chêne, du
charme, du hêtre 6k du tremble, espèces qui sont
les seules qui croissent dans ce canton de la Franche-
Comté.

Une partie de ce bois est façonnée en. régale, une
autre en bois de corde, 6k une autre en fagotage.
Chaquesorte estrangéeséparément; toutes les bûches
ont conservé leurs formes ; leur écorce paroît encore ;
on distingue facilement les cercles de la seve, 6k
jusqu'aux coups de hache donnés pour façonner les
bûches.

La quantité de ce boîs est très-considérable. La
charbon dans lequel le bois est changé

,
est excellent

pour souder le fer.
M. de Ruffey attribue cet amas de bois aban-

donnés , à la cessation du travail des salines de
Montmorot , qui fournissoient avant le huitième
siècle tout le sel nécessaire à la province : on a re-
commencé à les exploiter depuis quelques années.

Le poids des piles aura affaissé le terrain, en même
temps que les couches latérales se seront multipliées
par Paddition des terres que les pluies 6k les orages
auront fait descendre des montagnes. L'huile de ces
végétaux , combinée par une digestion lente avec
leurs parties terreuses 6k les acides minéraux

,
se sera

convertie en bitume solide : une succession de temps
plus longue aura fait difparoître probablement les
signes auxquels on reconnoît que ce fossile a été
bois.

On trouve du charbon minéral dans presque
toutes les parties de PEurope, 6k sor-tout en Angle-
terre ; ceux qui se tirent aux environs de Newcastle
sont les plus estimés; aussi font - ils une, branche
très-considérable du commerce de la Grande-Bre-
tagne. II y en a des mines très-abondantes en Ecosse,
où l'on en trouve entre autres une espèce qui a assez
de consistance pour prendre le poli à un certain
point. Les Anglois le nomment cannel coal. On en
fait des boîtes

,
des tabatières, des boutons , 6kc.

La Suède 6k PAllemagne n'en manquent point, non
plus que la France. où il s'en trouve une très-grande
quantité de la meilleure espèce. II y en a des mines
en Auvergne , en Normandie

, en Hainault , en
Lorraine, dans le Forez 6k dans le Lyonnois.

Les mines de charbon se rencontrent ordinai-
rement dans des pays montueux 6k inégaux : on a
pour les reconnoître des signes qui leur sont communs
avec les autres espèces de mines métalliques; mais

ce qui les caractérise plus particulièrement, c'est
Vvv ij
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qu'on trouve dans le voisinage des m'nes de charbon ,
des pierres chargées d'empreintesde plantes ,

telles

que sont les fougères
,
les capillaires. L'air est souvent

rempli de vapeurs 6k d'exhalaisons sulfureuses
,

6k

fur-tout pendant les fortes chaleurs de Pété. Les

racines des végétaux qui croissent dans la terre qui

couvre une pareille mine ,
sont imprégnées de

bitume
,

comme on peut remarquer à l'odeur forte
qu'elles répandent lorsqu'on les brûle ; odeur qui est
précisément la même que celle du charbon de terre.

Les endroits d'où l'on tire de la terre alumineuse
ck de l'alun

,
qu'on nomme alunfeuilleté

,
indiquent

aussi le voisinaged'unemine de charbon.M.Triewald,
qui a fourni à l'Académie des Sciences de Stockolm
des mémoires très détaillés sor les mines de charbon
de terre, donne deux manières de s'assurer de leur
présence : la première consiste à faire Pexamen des
eaux qui sortent des montagnes 6k des endroits
où l'on soupçonne qu'il peut y avoir du charbon; si

cette eau est fort chargée d'ocre jaune, qui après
avoir été féchée 6k calcinée

, ne soit presque point
attirablepar l'aimant, on aura raison de souiller dans
ces endroits. La seconde manière, que les mineurs
Anglois regardent comme la plus certains, 6k dont
ils font un très -

grand mystère, est fondée sor ce
qu'en Angleterre il se trouve très - souvent de la
mine de fer mêlée avec le charbon de terre. On prend
donc une ou plusieurs pintes de l'eau qui est chargée
d'ocre jaune

, on la met dans un vaisseau de terre
neuf vernissée, 6k on la fait évaporer peu à peu à
un feu très-modéré ; si le sédiment qui reste au fond
du vaisseau après Pévaporation est d'une couleur
noire

,
i! y aura toute apparence ,

suivant M. Trie-
wald

, que l'eau vient d'un endroit où il y a une
mine de charbon.

Outre les différentes manières que nous venons
de dire

, on se sert encore de la sonde ou tarrière ;
c'est vraisemblablementla méthode la plus sûre.

Le charbon minéral se trouve , ou par couches ,
ou par veines dans le sein de la terre : ces couches
varient dans leur épaisseur

, qui n'est quelquefois
que de deux ou trois pouces ; pour lors elles ne
valent point la peine d'être exploitées: d'autres au
contraire, ont une épaisseur très-considérable. On
dit qu'en Scanie

, près de Helsingbourg
,

il y a des
couches de charbon de terre qui ont jusqu'à quarante-
cinq pieds d'épaisseur. Ces couches ou ces filons
íuivent toujours une direction parallèle aux différens
lits des pierres ou des différentes espèces de terre
qui les accompagnent : cette direction est toujours
inclinée à l'horizon ; mais cette inclinaisonvarie aupoint de ne pouvoir être déterminée. Voyez pi. I
du charbon minéral, aux figures i, 2, 3, 4, y , 6, 7, p,les différentes inclinaisons 6k directions que l'on a
remarquées dans les mines de charbons de terre.

Le charbon qui sc trouve plus proche de la sur-
face

, est d'une consistance tendre
,

friable
, 6k se

confond avec la terre ; au lieu que plus la mine
s enfonce profondémenten terre , plus elle est riche
& épaisse, 6k le charbon qu'on-en tire est gras,

inflammable, 6k propre à faire de bon chauffage 'r
aussi arrive-t-il ordinairement qu'on est forcé d'aban-
donner les mines de charbon lorsqu'elles sont les
plus abondantes ; parce que, quand on est parvenu
à une certaine profondeur

,
les eaux viennent avec

tant de force 6k en si grande quantité, qu'il est im-
possible de continuer le travail.

Le charbon fossile se rencontre entre plusieurs lits
de terres 6k de pierres de différentes espèces ; telles

que Pardoise, les grès ,
des pierres plus dures

, que
les Anglois nomment whin, des pierres à aiguiser,
des pierres à chaux ,

entremêlées d'argile , de fable,
de marne , 6kc. Ces différens lits ont différentes
épaisseursqu'on ne peut point déterminer,parce que
cela varie dans tous les pays. Ces lits ont la même
direction 6k la même inclinaison que les couches ou
filons de charbon, à moins que quelque obstacle ne
vienne à interrompre leur direction ou leur paral-
lélisme ; ces obstacles sont ordinairement des roches
formées après coup, qui viennent couper à angles
droits ou obliquement, ou en tout sens,non-seule-
ment les couches de charbon de terre , mais eneore
tous les lits de terre 6k de pierre qui sont au dessus

ou en dessous. On peut voir dans la plancheI, fie. 8
6k /o, les différentes directions que ces roches font
prendre aux couches ou filons : c'est donc un des
plus grands obstacles qui s'opposent à l'exploitation
des mines de charbon. Ces roches ne suivent aucun
cours déterminé

, 6k sont souvent si dures, qu'elles
résistent aux outils des ouvriers qui sont obligés de
renoncer à vouloir les percer. Le plus court est de
chercher de l'autre côté de la roche ce que le filon
6k la couche de charbon peuvent être devenus :
souvent on ne les retrouve qu'à cinq cents pas au-
delà. Cette recherche demande beaucoup d'habitude
6k d'expérience. Quelquefois la roche, fans couper
la couche de charbon, lui fait prendre la forme d'un
chevron. Voyez h fig. 10.

M. Triewald nous apprend qu'on connoît la
proximité d'une pareille roche ou digue, lorsque le
charbon est d'une couleur de gorge de pigeon, ou
orné des différentes couleurs de l'arc-en-ciel.

Par ce qui précède
, on voit que rien.n'est plus

avantageux pour les propriétaires d'une mine de
charbon de terre, que lorsqu'ellesuit une pente douce,
6k n'est que peu inclinée par rapport àl'horizon ; pour
lors on n'est point obligé de faire des-puits si pro>-sonds; ces mines ne sont point si exposées aux eaux,
6k on peut les travailler plus long-temps. Celle qui
est marquée fig. 1, plancheII, est de cette espèce.

Les mines dont les couches de charbon de terré
descendent presque perpendiculairement à l'horizon,
fournissent ordinairement un charbon plus gras, plus
dur 6k plus compacte que les autres; mais onne peut
pas les travailler fort long- temps, parce qu'il est
très-difficile de se garantir des eaux lorsqu'on,est
parvenuà une certaine profondeur..LaJîg-. 3, pi. I,
présente une mine de cette espèce.

11 arrive souvent qu'il y a plusieurs couches de
charbon les unes fur les autres ; cependant elles,sont
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séparées par des lits de terre 6k de pierre interné- I

diaires : c'est ordinairement la principale couche qui
est la plus enfoncée en terre ; on néglige celles qui
font au dessus, parce qu'elles n'ont quelquefois que
cinq ou Ax pouces , attendu qu'elles ne dédomma»-
geroientpoint des frais ; 6k l'on continue à descendre
Jusqu'àce qu'on soit parvenuà la couche principale,
comme on peut voir dans la fig. 2 de la planche I,
& fig. 1 de la planche II.
-

On nomme plateur, dans les mines de charbon de
terre, la partie ou la couche de ce minéral, laquelle,après s'être enfoncée

,
soit perpendiculairement,soit

obliquement,commenceàmarcherhorizontalement,
& ensuite à remonter horizontalement vers la fur-
face de la terre. Suivant M. de Tilly, les plateurs
se trouvent ordinairement à trois ou quatre cents
pieds de profondeur ; quelques couches les

,
ont

jusqu'à sept cents pieds ; celles qui sont le plus per-
pendiculaires

. ont leurs plateurs à une très-grande
profondeur. C'est dans cet état que les mines de
charbon sont plus avantageuses 6k plus faciles à
exploiter.

Quand on s'est assuré de la présence d'une mine
de charbon; pour la travailler on commence par faire
à la surface de la terre une ouverture que l'on nomme
puits , ou bure. On fait passer ce puits perpendicu-
lairement au travers de tous les lits de terre ou de
pierre qui couvrent le charbon de terre : il est ordi-
nairement entre deux couches de roc ou de pierre ;
dont celle qui est en dessus s'appelle le toit de la
mine, 6k celle qui est ervdessous , le fol. La roche
supérieure est feuilletéecomme de l'ardoise,6k d!une
couleur claire ; l'iníérreure est d'une couleur plus
foncée.

La profondeur des bures varie à proportion éa
plus ou moins d'inclinaison de la'mine. Ordinaire-
ment on en perce deux ; Pune sért à ^enlevep les
eaux , 6k l'autre le charbon ; elles servent aussi à
donner de l'air aux ouvriers, 6k à fournir une issue

aux vapeurs 6k exhalaisons dangereusesqui ont cou-
lume d'infecter ces fortes de mines.

La bure qui sert à tirer le charbon , se nomme
bure à charbon ; l'autre se nomme bure à pompe.
Cette dernière est ordinairement étayée depuis le
haut jusqu'en bas, de poutres ou de madriers qui
empêchent les terres de s'ébouler. On peut quel-
quefois suppléer à cette dernière espèce de bure,
d'une façon moins coûteuse 6k beaucoup plus avan-

tageuse ; c'est en conduisant une galerie souterraine
qui aille en pente depuis Pendroit le plus bas de la
couche de-charbon; c'est ce qu'on appelle un perce-
ment. On lui donhe pour lors une issue au pied de
lalnontagne où l'on a creusé : cette galerie est garnie
en maçonnerie ; c'est par- là que les eaux ont la
facilité de s'écouler ; cela épargne les pompes, le
travail des hommes ,

beaucoup de madines. Mais
souvent les circonstances rendent la chose- impra
ticable, 6k alors on est obligé d'avoir recours aux
pompes, dont les tuyaux doivent être de plomb ,
cu ce qui vaut encore mieux, de bois d'aune, que

: l'on a foin dé bien goudronner, ou d'enduire avec
de Phuile cuite , fans quoi les eaux ,

qui sont très-
corrosives 6k très-vitrioliques

,
les détruiroient en

très-peu de temps.
Le principal inconvénientauquel les mines de

charbon sont sujettes
,

est celui qui est causé par des
vapeurs 6k exhalaisons pernicieuses 6k soffocanies
qui y règnent très-fréquemment, sor-tout pendant
les grandes chaleurs de Pété ; elles sont (pur lors si
abondantes,qu'ellesobligentquelquefoislesouvriers
de cesser entièrement leurs travaux.

Ces vapeurs sont de deux espèces : la première ,'
qu'on appelle moufette

,
ressemble à un brouillard

épais. Ces vapeurs ont la propriété d'éteindre peu>
à peu les lampes 6k les charbons ardens que l'on y
expose , de la même manière qu'il arrive dans le
récipientde la machine pneumatique lorsqu'on en á
pompé Pair : c'est par ces effets que les mineurs
reconnoissentla présencede cette vapeur ; aussi c'est
une maxime parmi eux ,

qu'il faut avoir l'ceil autant
à la lumière qu'à son ouvrage. Lorsqu'ils s'apper-
çoivent que la lumière de leur lampe s'affoiblit, le
parti le plus sûr pour eux , est de se faire tirer
promptementhors des souterrains quand ils peuvent
en avoir le temps.,,

La façon d'agir de cette vapeur, est d'appesantir 6k
d'endormir ; mais cet effet est quelquefois si prompt,'
que des ouvriers qui en ont été atteints, sont tombés
de l'échelie en descendant dans la mine, fans avoir
le temps de crier à laide. Quand on les secourtfà
temps , ils peuvent en réchapper

,
si on les porte

au grand air. Au commencement on ne leur voit
donner aucun signe de vie. Un remède efficace,
dit-on, c'est d'enlever avec une bêche un morceau
de gazon ; on couche le malade sor le ventre ,

de
façon que fa bouche porte sor le trou qu'on a fait
en terre, 6k l'on pose sor fa tête le morceau de gazon
qu'on a levé. Par - là, il revient peu à peu , 6k se
réveilie comme d'un sommeil doux 6k tranquille,
pourvu cependant qu'il n'ait pas été trop long-
temps exposé à la vapeur dangereuse:C'est, suivant
M. Triewald

, un remède certain
,

dont il dit avoir
fait l'expérience avec succès. Cependant il reste
pendant plusieurs jours des pesanteurs de tête au
malade.

Une autre manière de secourir ceux qui ont été
frappés de cette exhalaison dangereuse

,
c'est de leur

faire avaler promptement de Peau tiède, mêlée avec
de l'esprit - de - vin. Ce mélange leur procure unvomissementtrès-abondant de matièresnoires; mais
ce remède ne guérit pas toujours radicalement. Ii
reste souvent aux malades une toux convulsive pour
le reste de leurs jours.

L'alkali volatil étendu dans de l'eau, le vinaigre ,sor-tout le remède connu 6k employé avec tant de
succès pour les noyés

,
sont d'un secoursprompt &

efficace.
II y a une autre forte de vapeurs qui présente

;
des phénomènes aussi terribles que singuliers. On

| donne à ces vapeurs différens noms , suivant les
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pays des mines. Oa les nomme feu sauvage , feux
follets, feu brifou, ckc. Elles sortent avec bruit 6k

avec une espèce de sifflementpar les fentes des sou-
terrains où l'on travaille ; elles se rendent même
sensibles

,
6k se montrent sous la forme de toile

d'araignées , ou de ces filets blancs que l'on voit
voltiger vers la fin de Pété , appelés vulgairement
cheveux de la vierge.

Lorsquel'air circule librementdans les souterrains,
6k qu'il a assez de jeu, on n'y fait point beaucoup
d'attention ; mais lorsque cette vapeur ou matière '
n'est point assez divisée par l'air , elle s'allume aux
lampes des ouvriers, 6k produitdes effets semblables
à ceux du tonnerre ou de la poudre à canon.

Quand les mines de charbon sont sujettes à des

vapeurs de cette espèce , il est très-dangereuxpour
les ouvriers d'y entrer , sor-tout lorsque la -matière

a eu le temps de s'amasser après une cessation de
travail ; c'est pour cela qu'avant d'entrer dans la
mine , il est d'usage dans certains endroits d'y faire
descendre un homme vêtu de toile cirée ou de linge
mouillé ; il tientune longueperche fendueà l'extré-
mité

,
à laquelle est attachée une chandelle allumée.

Cet homme se met ventre à terre , 6k dans cette
posture

,
il s'avance, 6k approche^fa lumièrede l'en-

oroit d'où part la vapeur ; elle s'enflamme sor le
champ avec un bruiteffroyable,qui ressemble à celui
d'une forte décharge d'artillerie , ou d'un violent
coup de tonnerre ,

6k va sortir par un des puits.
Cette opération purifie l'air, 6k l'on peut descendre
ensuite sans crainte dans la mine. II est très-rare qu'il
arrive malheur à l'ouvrier qui a allumé la vapeur,
pourvu qu'il se tienne étroitement collé contre terre,
parce que toute l'action de ce tonnerre souterrain
se déploie contre le toit de la mine , ou la partie
supérieuredes galeries. Voilà, suivant M. Triewald,
comment en Angleterre 6k en Ecosse on se garantit
de cette vapeur. Dans d'autres endroits, les ouvriers
en préviennent les effets dangereux d'une autre
manière ; ils ont l'ceil à ces fils blancs qu'ils enten-
dent 6k qu'ils voient sortir des fentes ; ils les saisissent

avant qu'ils puissent s'allumer à leurs lampes, 6k les
écrasent entre leurs mains. Lorsqu'ils sont en trop
grande quantité , ils éteignent la lumière qui les
éclaire, se jettent ventre à terre, 6k par leurs cris,
invitent leurs camarades d'en faire autant. Alors la
matière enflammée passe par dessus leur dos , 6k ne
fait de mal qu'à ceux qui n'ont pas eu la même pré-
caution.

On entend cette matière sortir avec bruit
,

6k
mugir dans les morceaux de charbon, même à Pair
libre, après qu'ils ont été tirés de la mine ; mais alors
on n'en doit plus rien craindre.

II y a d'autres phénomènes plus étonnans les uns
que les autres, produits par Pinflammation de ces
Vapeurs,mais dont le récit appartient principalement
P l'Hiltoire naturelle. II nous suffit d'avoir exposé de
quelle importance il est de faire ensorteque l'air soit
renouvollé, 6k puisse avoir un libre cours dans les
souteiraìns des mines de charbon de terre,

De tous les moyens qu'on a imaginés pour pro-
duire cet effet , il n'y en a point dont on 'se soit
mieux trouvé que du ventilateur,ou de la machine
de M. Sutton. On en a fait usage avec le plus grand
succès , en 1752 , dans les mines de charbon de
Balleroi en Normandie.

II y a des charbons de terre qui s'enflamment au
bout d'un certain temps, lorsqu'on les a .humectés."

Bien des gens ont regardé la fumée du charbon,
minéral comme très-pernicieuseà la santé, 6k se sont
imaginé que la consomption n'étoit si commune en'
Angleterre, qu'à causeque l'air y est continuellement
chargé de cette fumée. M. Hoffman pense au con-
traire que la fumée des charbons fossiles est très-
propre à prévenir les maladies épidémiques , en
purifiantl'air 6k lui donnant plus de ressort, sor-tout
lorsque cet air est humide 6k épais. II prouve son
sentiment par l'exemple de la ville de Hall en Saxe ,où le scorbut, les fièvres pourpréesck malignes, la
phthisie

, maladies qui y étoient très-communes ,disparurent lorsqu'on fit usage du charbon de terre
dans les salines de cette ville, qui en consument

,
une très-grande quantité.

Cependant on doit avouer que la fumée du
charbon de terre est contraire à certaines personnes ,
6k qu'en général fa trop grande abondance ne peut
être que nuisible.

Dans les pays où le bois n'est pas commun ,
comme en Angleterre 6k en Ecosse , on se sert com-
munément du charbon de terre pour le chauffage
6k pour cuire les alimens, 6k même bien des gens
prétendent que les viandes rôties à un pareil feu,
sont meilleures. II est certain qu'elles sont plus-suc-
culentes

, parce que le jus y est plus concentré.
«>L'usage du charbon de terre pourroit d'ailleurs

suppléer à la disette des bois, dont on est menacé
dansvbeauooup de pays.

Les habitans du pays de Liège 6k du comté de
Namur, donnent en général le nom de houille au
charbon minéral. Pour le ménager, les pauvres gens
le réduisent en une poudre grossière qu'ils mêlent
avec de la terre glaise. Ils travaillent ce mélange
comme on fait du mortier ; ils en forment ensuite
des boules ou des espèces de gâteaux qu'on fait
sécher au soleil pendant Pété. On brûle ces boules
avec du charbon de terre ordinaire ; 6k quand elles
sont rougies

,
elles donnent pendant fort long-temps

une chaleurdouce 6k moinsâpre que celle du charbon
de terre tout seul.

Plusieurs arts 6k métiers font un très-grand usage
du charbon de terre. Les maréchaux 6k serruriers, 6k
tous ceux qui travaillent en fer, lui donnent la pré-
férence sor le charbon de bois , parce qu'il chauffe
plus vivement que ce dernier , 6k qu'il conserve sa
chaleur plus long-temps.

En Angleterre on-s'en sert dans les verreries de
verre ordinaire , 6k même de cristal. On en vante
sor-tout Pufage pour cuire les briques 6k.les tuiles;
6k dans beaucoup d'endroits , on s'en sert aveç

i
succès pour chauffer les fours à chaux,
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Dans la provincede Pemproke-rShíre, en Angle- 1

terre , on se sert d'un chauffage appelé culm ,
qui

n'est autre chose que la poussière du charbon .de
terre. On pétrit cette poussière avec un tiers de
boue , 6k elle fait'un très-bon feu d'une grande
utilité

, parce que c'est le meilleur de tous les chauf-
fages pour brûler de la chaux, 6k pour sécher Porge
dont on fait la bière.

Les sentimens des métallurgistessont partagés fur
la question de savoir si l'on peut se servir avec succès
du charbon de terre pour la fusion des minerais.
M. Henckel en rejette 1'nfage , 6k prétend qu'ils
sont plus propres à retarder qu'à faciliter la fusion
des métaux, parce que, suivant le principe de Bêcher,
l'air du soufre est un obstacle à la fusibilité ; mais
on a quelquefois à traiter des minerais dont pour
tirer le métal, il est nécessaire de détruire la partie
ferrugineuse qui y est souvent jointe ; 6k dans ce
cas, Pair du soufre est très - propre à produire cet
effet.

Charbon fossile désulfuré.

On fait une espèce de charbon purifié avec le
charbon fossile, en enflammantcette substance dans
des fourneaux, 6k en Péteignant dans l'eau.

Par ce moyen , on fait dissiper une matière sul-
fureuse qui répand une mauvaise odeur ; c'est pour-
quoi on Pappelle charbon défulfuré. II est pour lors
plus aise à .allumer ; il répand beaucoup moins de
fumée ; il devient plus sonore 6k plus brillant.

On parvient aussi à détruire le soufre 6k les acides
nuisibles du charbon de terre , en conservant une
quantité suffisantede ses parties huileuses

, phlogif-
tiques 6k inflammables. Le procédé enseigné par
M. Jars , de PAcadémiedes Sciences, consiste à faire
brûler la houille comme on brûle le bois pour faire
du charbon.

Lorsqu'on veut préparer ce même charbon de
terre potir brûler dans les poêles 6k les fourneaux,.
on le réduit en poudre , que l'on pétrit en forme de
brique ou de boule, avec une eau chargée d'argille.
Cette terre argilleuse sert de lien à la poudre du
charbon, 6k a le double avantage de retarder fa
consommation , en retenant plus long - temps fa
chaleur.

A Sultzbach , cette purification du charbon de
terre se fait dans une espèce de grande cornue cons-
truite dans un fourneau. La charge de la cornue
contient environ deux milliers de charbon cru. On
consume neuf cents pesant pour épurer les deux
milliers ; mais on ne brûle sor les grilles que du
charbon pierreux 6k de rebut. On connoìt que le
charbon est suffisamment épuré lorsqu'il ne fume
plus, 6k qu'il n'exhale aucune odeur de soufre. Alors

on ouvre la porte par où l'on charge la cornue, 6k
l'on retire le charbon lorsqu'il est encore rouge. II
s'éteint lorsqu'il est hors du fourneau.

Le charbon minéral
,

ainsi épuré
, a un grand

avantage sor le charbon de bois ; il dure le double
de temps au feu ; il échauffe davantage, 6k ne rend

! aucune odeur. L'huile 6k le bitume que l'on retire
dans cette espèce de distillation, 6k qui retombent
dans une grande marmite , paient en partie les frais
de la cuisson. On verse dans un tonneau les matières
contenues dans la marmite , 6k on les remue avec
une grande spatule de bois. Par ce moyen, l'huile
se détache du bitume 6k surnage; on la ramasse avec
des cuillers de fer. Cette huile sert pour la lampe
des mineurs; elle a Podeur du bitumes 6k exhale
beaucoup de fumée.

Le bitume pur devient gras 6k coulant ; il ne cède
en rien au meilleur cambouis pour graisser les voi-
tures.

La voie de charbon de terre qui se mesure comble,
est composée de trente demi-minots

,
chaque demi-

minot faisant trois boisseaux, ensorte que la voie
de charbon de terre doit être de quatre-vingt-dix
boisseaux.

Le charbon de terre paie pour droits d'entrée six
livres par tonneau ,

suivant Parrêt du conseil, du 14
juillet 1729.

Explicationdesplanches du charbon minéral ou de terre.

Planche I. La vignette représente Pusage d'une
sonde pour connoître les différentes couches souter-
raines 6k la qualité des eaux qui peuvent s'y ren-
contrer. A

,
est une plate - forme de charpente , à

laquelle est fixé le guide de la tarière ou sonde. Bó ,Cc, deux longues perches servant à suspendre la
poulie C

, par le moyen de laquelle on relève la
sonde pour en vider les cuillers. Une de ees deux
perches est garnie de ranchers pour monter à la
poulie C. D, est un treuil dont le support est fixé
en terre ou chargé d'un poids suffisant pour que la
corde D_C

,
quïsospend la sonde 6k s'enroule dessus,

ne puisse l'entraîner quand on veut relever la sonde.
BE, hauban qui maintient cette espèce de chèvre
dans la situation verticale.

On voit de l'autre côté de la vignette un autre
appareil dispose pour la même fin. Fí, la sonde qui
traverse la plate-forme. FG

,
levier que l'on passe

dans Poeil de la première pièce de la tarière pour la
faire tourner. H

, gorge qui est reçue dans la fourche
du levier HL, au moyen duquel on relève la tarièie
du chevalet K

,
dont les côtés verticaux sont percés

de plusieurs trous , dans lesquels on passe un boulon
de fer qui sert d'appui à ce levier.

Bas de la planche. Fig. bbac
,

partie de la tarière
ou tige de la fonde

,
composée de plusieurs pièces

de fer qui s'assemblent à vis les unes aux autres.
Chaque pièce, dont le nombre est indéterminé, puis-
qu'il dépend de la longueur des pièces 6k de la pro-
fondeur jusqu'à laquelle on veut fonder, est percée
d'un trou a dans le milieu de fa longueur

,
dans

lequel on introduit un levier de fer pour fixer une
partie de la tarière lorsqu'on veut en visser ou
dévisser une autre. On verra plus distinctement la
construction de ces pièces dans une des figures sui-
vantes.
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Fig. defg. df, la première pièce de la tarière, e,
la gorge qui reçoit le levierdu second appareil de la

vignette, f, partie taraudée en écrou pour recevoir
la vis de la fraise ou trépan g, propre à percer cer-,
taines pierres ou couches de terre ; Pécrou/"reçoit
aussi la vis de la seconde pièce de la tarière lorsqu'on

a besoin d'une plus grande longueur.
Fig. h, i, k, seconde pièce de la tarière ; toutes

les autres pièces sont semblables, h, vis qui est reçue
dans Pécrou inférieur de la première pièce, ou dans
celui des autres pièces, i , trou pour recevoir le
levier de fer, au moyen duquel on visse les pièces
les unes aux autres, k

,
écrou pour recevoir la vis

d'une des mèches, cuillers, trépans, ou scelle d'une
pièce semblable , si le trou est assez approfondipour
Pexiger.

Fig. I, bonnet de la sonde du premier appareil
de la vignette. Ce bonnet s'adapteà la vis de la pre-
mière pièce ; le crochet qui vientdu treuil, doit être
mobile au centre du bonnet, ainsi qu'un émerillon,
afin que la sonde puisse tourner fans tordre la corde
qui sert à la suspendre.

Fig. m, levier fourchu du second appareil ; ses
branches embrassent la gorge de la première pièce.

Fig. n, mèche ou trépan ; c'est le même qui est
adapté à la première pièce en g.

Fig. o, autre trépan ou foret en langues de ser-
pent, pour percer les roches les plus dures.

Fig. p, q, tourne-à-gaucheservant à visser 6k
dévisser les différentes pièces de la tarière, ou les
mèches, trépans, cuillers qui s'y adaptent ; la partie
q embrasse la partie carrée de chacune de ces diffé-
rentes pièces.

Fig. r 6k s ,
deux différentes mèches ou cuillers,

ou lanternes pour les terrains glaiseux. Les parties
inférieuresne paroissent pas bien fermées,pour rap-
porter les échantillons de ces terrains.

Fig. t 6k u, deux autres cuillers ou lanternes pour
rapporter les échantillons des terrains sablonneux.

Fig x, entonnoir de fer qui s'adapte à l'extrémité
inférieure de la partie de la tige que l'on a retirée
de la fouille, lorsque cette tige est rompue, 6k qu'il
en est resté une partie dans la fouille. Pour cela,
la partie intérieure de Pentonnoir est taraudée 6k
acérée ; son ouverture (y) étant descendue perpen-
diculairement dans la sonde, elle saisit la partie de
la tige qui y est restée

, en tournant du sens con-
venable pour faire mordre les filets intérieurs ; par
ce moyen, on retire la partie de la tige qui étoit
restée dans la fouille.

Fig. MNOPQR, lanterne ou pompe pour rap-
porter du fond un échantillon des eaux qui peuvent
s'y trouver ,

fans qu'elles-soient mêlées avec les
eaux supérieures.Cette lanterne, dont on a supprimé
la partie antérieure , est composée d'un cylindre
NOQP, surmonté d'une anse à laquelle est fixée la
•yis M, par le moyen de laquelle elle s'adapte à la
tige ; de deux fonds NO, PQ, percés chacun au
centre d'un trou conique , qui sont fermés par des
soupapes de même forme, fixées à une tige com-

mune R : ces soupapes iont contenues « appliquées
contre les bases du cylindre par un ressort à boudin ,placé sous Panse. Ceci entendu , la pompe étant
vide

,
si on la descend dans la sonde au moyen de

la tige de la tarière , lorsque le bout R des soupapes
touchera le fond, fa résistance fera fléchir le ressort
à boudin ; les soupapes étant ouvertes, l'eau s'intro-
duira dans la pompe par la soupape inférieure ,
chassera l'air contenu par l'autre soupape. Lorsqu'on
relèvera la machine

,
l'eau n'en pourra sortir , car

le ressort à boudin refermera les deux soupapes : on
aura de cette manière un essai de Peau souterraine,
pris à la profondeur où aura descendu la sonde.

On peut, en lestant convenablementune sem-p
blable machine, puiser l'eau du fond de la mer, sans
qu'elle se mêle avec celle de la surface.

Fig. i, coupe d'une mine de charbon
,

dont le
filon représenté

,
ainsi que dans les figures suivantes

-,

par une teinte plus forte , est presque parallèle à
l'horizon.

Fig. 2, coupe d'une autre mine, dont on a des-
cendu le puits ou la bure jusqu'au second lit ou filon
de charbon qui est plus abondant ck de meilleure
qualité que celui qui est au dessus.

Fig. 3 , autre coupe dans laquelle le filon est
presque perpendiculaire à l'horizon.

Fig. 4, ? 6k 6, autres lits parellèles entre eux,
6k obliques à l'horizon.

Fig. 7, autre coupe de mine dans laquellele filon,"'
après avoir descendu obliquement à l'horizon, re-
monte de même.

Fig. 8, inflexion que prend quelquefois le lit on
'filon à la rencontre d'une çoche.

Fig. p , coupe d'une mine où le filon, après avoir
marché presque parallèlement à l'horizon , remonte
tout-à-conp vers la surface de la terre.

Fig. io , inflexion que prennent quelquefois les
filons, 6k les bancs ou lits qui les accompagnent, à
la rencontre d'une roche.

Planche II. La vignette,figi, représente la coupe
d'une mine, dont les lits sont peu inclinés à l'horizon.
La bure ou puits par lequel on monte le charbon,
est couvert d'un hangard sous lequel est placé le
treuil

, au moyen duquel on monte les paniers qui
le contiennent. On voit dans le coteau de la mon-
tagne les ouvertures des galeries par lesquelles Peau
s'écoule ; on nomme ausli ces galeriespercemens.

Fig. 2, coupe d'une mine par un des bures ou
puits, 6k une des galeries qui y aboutit. Cette coupefait voir comment on a adapté un fourneau A, 6k
un tuyau BCD pour tirer l'air infecté des vapeursminérales du fond de la mine ; le tuyau aboutit aucendrier du fourneau au dessous de la grille ; onferme toutes les portes du fourneau

,
sor-tout celle

du cendrier, que l'on lute avec de l'argile. II s'éta-
blit alors un courant rapide ; l'air infecté, 6k les
vapeurs passant par le tuyau ,

traversentle fourneau
6k le dissipent;de nouvel air, descendantparla bure
ou par un autre puits, remplace le premier.

fìg>
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<*$>igij, plan- «Hune -mkla^ttcharboiK fctkcarrés I

.flairs sont le pian des piliers qne Poa- a *éswvés
•dans la mafia du charbon- pour soutenir les terras j

-....-. -n .<. . -. .
»

qui font audessus. Leslettres OSO, NNO, ENE ,SSE, désignent les quatre points de l'horizon vers
lesquels les galeries ont été dirigées.

VOCABULAIRE de FArt de faire le Charbon Minéral.

ft ..» w:..".-.-
/AFFLEUREMENT : on appelle ainsi, en certains
pays, l'extrémité d'une«veine de houille; 6k lorsque
1» trace n^én est pascontinue ,

affleurementvolant.
AIRURE DE VEINE DE HOUILLE ; se dit d'une

veine qui finit en s'amincissant.
ALLURE-} c'est la marche ou la direction desveines

de houille.
BANC DE HOUILLE ; c'est la couche ou le lit du

charbon de terre.
-,

BORINS ; nom donné en certains endroits, sur-
tout dans le pays de Liège , aux ouvriers qui tra-
vaillent aux mines de charbon de terre.

BURE ; fosse ou puits pratiqué dans une mine
pour en retirer les vidanges ou les eaux.

CAPRICE DE PIERRE; les houilleursdésignent par
ce nom Pécart accidentel d'une veine de charbon de
terre.
. CHAGNELAIES ; nom donné dans le pays de Liège

aux veines d'un charbon de terre fort tendre, dont
fffi se sert pour polir le fer.

CHARBON FOSSILE; en général, c'est le charbon
qui se trouve en terre par couches, lits, ou
filons. On entend aussipar charbonfossile, celui
qui est par lames ou feuilles minces, comme
l'ardoise.

y—*Ligneux; celui dont les fibres, ressemblantes à
celles 'du bois , désignent qu'il est en effet d'un
bois pénétré d'un soc bitumineux.

——Pierreux
, ou de pierre ; celui qui est en masse

dure, semblable à la pierre.
——'Terreux, ou de terre ; celui qui ressemble a de la

terre liée 6k endurcie par le bitume.
~—Minéralisé ; celui qui est mêlé de divers miné-

raux , ou qui contientdes pyrites , du soufre,
de Palun, èkc.

CHASSER LES OUVRAGES ; c'est exploiter une
jpîne , 6k suivre les travaux.

CHEVEUX
, ou CRINS DE LA VEINE ; ce sont

les petits rameaux qui divisent une veine de charbon
de terre.

CLOUX ( gros 6k petits ) ; ce sont les amas, plus
Oo moins forts, de petites pierres qui se rencontrent
quelquefoisdans une veine de charbon de terre.

,
COUREURS DE JOURS; filonsde charbonde terre

_

«jni viennent mourir à la superficie de la mine.
DAIGNÉE ; nom donné,dans le pays de Liège à

Une veine de quatre pieds d'épaisseur.
ECAILLE DE CHARBON ; c'est la partie la plus

extérieurede la surface du charbon.

^
EÎ.GORGEMENS ; ce sont les noeuds qu'on ren-

contre dans te toit ou dans le sol des veines de
charbon.
>

£PONIE , pu PONTE ; nom usité dans plusieurs^ Àris & Métkrs. Tome I. Partie II.

pays , pour signifier l'enveloppe des veines d'un
minéral. f

FAILLES ; roches ou montagnes souterraines qui
occasionnent une interruption dans les veines ou,
filons d'un minéral.

FEU SAUVAGE, feufollet, (eubrifou, kugrieux;
noms donnés en différens endroits pour signifier les
vapeurs ou moufettes qui s'exhalent d'une mine.

FILON ; veine de charbon de terre.
HOCHETS ; ce sont les formes dans lesquelles on

moule la houille grasse.
HOUAGE ; sillage des veines , 6k longueur du

terrain que parcourent les veines en profondeur ,
en superficie.

HOUILLE; espèce de charbon de terre.
HOUILLÈRE; mine de houille.
HOUILLEUR ; ouvrier qui travaille dans les mines

de houille , ou Pentrepreneur d'une mine de houille.
JOUR ( charbon de ) ; charbon qui est placé à la

superficie de la mine.
MAÎTRESSE TIGE ; veine principale de la mine.
MANÈGE , allure, marche, train des veines ou leur

direction.
MARRONS(mine en) ; celle dont le charbon est

amoncelé en masses.
MOUFETTES ; exhalaisons dangereuses qui sor^

tent d'une mine.
N A Y E ; extrémité d'une veine supérieure dé

charbon.
PAIRES: on nomme ainsi dans le pays de Liège

6k ailleurs , les endroits où se ramasse la houille
jusqu'au moment de la vente.

PENDAGE , ou inclinaison des veines de charbon.
PERCEMENT ; galerie souterraine d'une mine.
PLANURE

, ou PLATURE ; se dit d'une veine dé
charbon qui s'étend en superficie.

PLATEUR ; ce terme désigne la partie de la mine
qui marche horizontalement vers la surface de I3
terre.

PUCEAU ( charbon ) ; se dit d'uge mine de bon
charbon.

ROGNONS ( mine en ), ou disposée par tas.
SEMELLE DE CHARBON ; c'est le plancher ou lé

sol de la mine.
SILLAGE ; prolongement d'une veine en super-

ficie ou en prosondeur.
SOYOUX D'UNE VEINE ; extrémité d'une veiné

qui se trouve placée au dessous d'une autre.
SPURE DE HOUILLE ; houille menue.
STAMPE ; intervalle d'une veine à l'autre.
TAILLES : on appelle ainsi les chemins ou les

I ouvrages souterrainsqui résultent de la taille de la
I veine de charbon.

Xx x
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TEROULLE; se mot se dit d'une terre légère ,
tendre , noire, ou tirant sor cette couleur

, que l'on
a coutume de ranger parmi les indices d« charbon
de terre.

TOIT DE VEINE ; c'en est la partie supérieure.

Tovvtt; ou MOUPÏTTE; vapeur & exhalaison
des mines. ' "

" TOURBILLONS ; embarras causés par des pierres
dans les veines d'une mine.

CHARPENTIER. (Art du)

V-<HARPENTIER, ouvrier qui a le droit de
faire exécuter tous les ouvrages en gros bois qui en-
trent dans la construction des édifices 6k les grandes
machines.

' De la Charpenterie en général.
Par le mot de charpenteriel'on entend l'art détailler

ck assembler avec justesse 6k solidité des bois de dif-
férente grosseur pour la construction des grands ou-
vrages , comme dans les bâtimens , les combles

,planchers
, pans de bois , cloisons

,
escaliers, lucar-

nes ; les ponts de bois, de bateau
, 6k ceintres ;

pour ceux de pierre, les batardeaux
,

sondemens de
piles 6k culées, les échafaudages ; les vaisseaux , na-
vires , 6k toutes sortes de bateaux

,
grands 6k petits ,les moulins à vent 6k à l'eau, les presses 6k pressoirs,

ck presque tous les ouvrages mécaniques ; mais en-
core celui de conduire

,
transporter Sí élever toute

sorte de fardeaux, pour lesquels la connoissance de
la géométrie

,
6k sor-tout des mécaniques

,
est ab-

solument nécessaire. Ce mot vient du latin carpenta-
rìusou carpentum , un char, à cause du rapport qu'il y
a des ouvrages de charron avec ceux du charpentier.

Anciennement
, tous ceux qui travailloient le bois

ne formoient qu'une feule 6k unique profession
, 6k

étoient appelés charpentiers. II y en avoit de deux
sortes : les uns étoient appelés charpentiersde la grande
coignée ( nom d'un des principaux instrumens de cetteprofession)

,
qui employoient les gros bois pour les

gros ouvrages de charpenterie : les autres au con-traire étoient appelés charpentiers de lapetite coignée,
qui employoient les menus bois à toute sorte de pe-tits ouvrages. Vers la fin da quinzième siècle, ceux-ci, à cause des menus bois qu'ils employoient, pri-
rent le nom de menuisiers

,
c'est-à dire, ouvriers en

menus ; de-là vinrent les différentes sortes de me-nuiserie , comme menuisiers d'assemblage
, menui-

siers de placage ou ébénistes, 6k plusieurs autres.Quelque temps , après on divisa la charpenterie
en deux espèces : l'une, le charronage dont les ou-
vrages sont les charrettes

,
équipages

, 6k toutes sor-
tes de voitures; 6k l'autre , la charpenterie pro-
prement dite, qui est celle dont nous allons traiter
dans cet article.

Origine de la Charpenterie.
II paroît assez vraisemblable que l'á'rt de charpen-

terie est le premier 6k le plus ancien de tous. Le bois ,dit Vitruve
, ayant servi d'abord aux premières ha-

bitations des hommes accoutumés alors à vivre
comme les bêtes dans le fond des forêts, ils n'avoient
comme elles qu'une nourriture sauvage. II arriva un
jour qu'un feu allumé tout-à-coup par te frottement
violent de plusieurs arbres , causé par la force da '

vent, les rassembla tous en un même lieu, 6k donna
matière à une dissertation sor ce nouveau phéno-
mène

,
dont ils tirèrent par la fuite de très-grands

avantages : assemblés ainsi, ils se parloient par signes,
articuloientdes mots dont ils convenoient de la signi-
fication

,
6k peu à peu ils formèrent société ; enfin,

pour être plus à la portée , ils se firent des demeures
près les unes des autres , 6k à l'abri des injures du
temps. Leurs premières idées furent de faire des toits
en croupe, espèce de comble dont nous parlerons'
dans la fuite

,
qui n'étoient que des pieux dressés de-

bout
, 6k appuyés l'un contre l'autre par leurs ex-

trémités supérieures pour soutenir des branches d'ar-
bre , des joncs

, de la paille
, ou des branches d'osier

entrelacées,garnies de terre , 6k cela pour se garan-
tir des ardeurs du soleil pendant le jour

, du serein '"'

pendant la nuit, des rigueurs du froid pendant l'hi-
ver , 6k des pluies 6k mauvais temps. Ce qui se pré-
senta de plus favorable à cet usage

,
fut le bois qui

venoit de soi-même dans les forêts. Devenant peu
à peu industrieux, ils s'en firent des cabanes , en-
suite des maisons

,
6k enfin des -édifices plus impor-

tans ,
selon les matériaux des pays 6k la richesse des

peuples. Ils sont parvenus à écarrir le bois au lieu de
Pemployer brut ; les mortaises ont succédé aux
trous , les tenons aux chevilles ; enfin l'art de char-
penterie s'est perfectionné à un tel point que nous
verrons par la fuite des chefs-d'oeuvrede cet art.

La science du trait est sor-tout nécessaire à un
charpentier. En effet, lorsque les pièces de char-
pente ont été taillées sor les traits d'un homme pei»habile, elles ne sont point à-plomb

, portent tou-
jours à faux, 6k laissent voir un ensemble dont le
coup-d'oeil est désagréable, au lieu que lorsqu'elles
sont tracées par un ouvrier qui fait bien son métier»,
elles réunissent la propreté avec la solidité.

On ne peut consulter à cet égard un meilleurou-
vrage que celui du sieur Fourneau , charpentier de
Rouen. Cet habile homme enseigne comment, en
faisant un trait carré à l'endroit où la ligne du milieu
vient rencontrer la face d'un arêtier ou principale
pièce de bois qui en forme Xarête ou Pangle saillant;
on s'y prend pour bien faire Pà-bout ou Pextréawè
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JÍune pièce de chaqjejrte coupée à l'équerre^ 6k la
gorgedu démaígrissement, ou entaillement fait à angle
aigu ; il fait voir comment on a la coupe d'un em-
panen ou chevron qui ne va pas jusqu'au haut du
faîte, mais qui est assemblé datts Parêtier du côté
des croupes , ou parties des bâtimens 6k pavillons
•ordinairesqui ne sont point taillées en pignon , mais
qui font coupées obliquement ; il apprendcomment
en rapportant les distances à Pélévation de la ligne

,«Ue désigne la place où l'on doit faire les mortaises.
On remarqueencore dans son Traité la façon de

construire les courbes alongées qui ressemblent à la
partie d'une ellipse ; on y voit comment il faut met-
tre des lignes dans le ceintre ou assemblage des pièces
de bois fur lesquelles on construit une voûte : Pau-
teury démontrel'art de descendreles lignesà-plomb,

• de tairePélévationdes lignes de retombée, de les rap-
porter dans le milieu où les mêmes hauteurs des
lignes qui se correspondent se coupeat 6k forment
Une courbe ralongée ; il explique comment on tire
les lignes transversalesqui viennent croiser les lignes
du milieu pour tracer Passemblage des noues ( en-droits où deux combles/e joignent en angle ren-
trant ) ; il expose Passemblage des arêtiers ; il dit
$e quelle manière on forme les herses de la croupe ,4>u-quel est 1 arrangement des pièces de bois qui se
croisent dans la charpente d'un pavillon carré ; 6k1

il fait voir le développementde la surfacedu com-
•We sur lequel porte la latte.

Après avoir montré à faire toutes sortes de traits ,le sieur Fourneau en fait Papplication sor divers es-
pèces de nolets , ou ensoncemensformés par la ren-
contre de deux combles de pavillons 6k d'escaliers :
mais de cette théorie , passons à la pratiqee de l'art
de la charpenterie, 6k aux détails de ses principales
«pérations.

La charpenteriese divise en qu3tre espèces diffé-
rentes ; la première est la cónnoissancedes bois pro-
pres à cet art ; la seconde est la manière de les écar-
rir ; la troisièmeen est Passemblage; 6k la quatrième
est celui de les joindre ensemble pour en fabriquer
toutes sortes d'ouvrages.

Des Bois en général.

De -tous les bois que Ton emploie dans la char-
Ïieuterie , il en est qui ne peuvent se conserver à
air, parce qu'ils se fendent, se déjettent 6k se tour-

mentent , soit par les grandes chaleurs de Pété ou
les grands froids de l'hiver , ce qui cause quelque-

4bis des interruptions 6k des dommages dans les ou-
vrages qui en sont faits ; d'autres qui ne peuvent se
conserverdans l'eauparcequ'ils se pourrissent; d'au-
tres encore qui ne peuvent se conserver exposés
tantôt aux ardeurs du soleil, 6k tantôt à l'humidité ;
saison pour laquelleil est absolumentnécessaireà un
charpentier d'en connoître la nature 6k la qualité

,afin de pouvoir faire un bon choix, 6k prévenir
par-là une infinité d'inconvéniens. Pour parvenir à
Íetie cónnoissance, il faut examhier la situation des

wêts , ck comment les bois y font venus j ft le

terrain est graveleux, sablonneux 6k pierreux , ex-
posé aux rayons du soleil. Que les arbres soient
éloignés les uns des autres 6k à découvert

,
les

bois en seront durs , francs, secs, nets, 6k très-bons
pour la charpenterie ; mais les menuisiers, sculpteurs
6k autres ne pour/ont s'en servir à cause de leur
dureté : si au contraire le terrain est humide

, que
les arbres soient pressés 6k couverts, les bois en
seront trop tendres pour la charpentes, mais en
récompense seront très-propres pour la menuiserie
6k la sculpture ; aussi Pexpérience nous a-t-elle tou-
jours montré que les bois exposés au nord 6k au le-
vant sont préférablesà ceux qui sont exposés au midi
6k au couchant, à cause des vents humidesqui vien-
nent de ces côtés-là.

Les bois dont on se sert dans la charpenterie noús
viennent principalement des provinces de Lorraine,
de Champagne

, de Bourgogne, de Brie
, de Picar-

die , de Normandie , 6k quelques autres ; les uns
par charrois, les autres par bateaux

,
6k d'autres en-

core par flottes, selon la commodité des rivière»
qui les amènent , quelquefoisà sort peu de frais: ils
arrivant ordinairement à Paris tout débités , de dif-
férens calibres, c'est-à-dire, en pièces carrées , e*planches , en voliges , mairrains

,
lattes , échalas

•
6k autres. Le Bourbonnois 6k le Nivernois en four-
nissent aussi

, mais non en grosses pièces , parce
que les rivières de ces endroits

-
là ne peuvent

en permettre la navigation. La province d'Auver-
gne 6k ses environs sournissoient autrefois beaucoup
de sapins pour ia charpen'erie; mais depuis que l'on
n'en emploie plus, le commerce en est cessé.

Le chêne est de tous les bois celui qui est le plus
en usage dans cet art : on employoit beaucoup au-trefois le sapin 6k le châtaignier ; on se sert encore
quelquefois, mais sort rarement, de bois d'orme,
de frêne, de hêtre , de charme

,
de tilleul, de peu-

plier , de tremble ,
d'sune , de noyer , de poirier ,decormier, neffliers
,

sauvageons
.
alisiers 6k autres.Tous ces bois se réduisentà trois espèces différentesi

la première sont les bois taillis ; la seconde, les
bois baliveaux ; 6k la troisième , les bois de futaie.
Les bois taillis sont ceux qui ne passent point Page
de quarante ans , 6k que l'on coupe pour mettre env
vente. Les baliveaux sont ceux qu'on a laissés sor pied"
après la coupe, dont les principauxou maîtres brins
se nomment baliveauxfur souche ; on appelle encore
baliveaux sur taillis, ceux qui ont depuis cinquante
jusqu'à quatre-vingts ans. Les bois de futaie sont de
trois sortes : la première

, que l'on appellejeune ou
baffe -futaie , dont les arbres sont de quarante à
soixante ans ; la seconde, que l'on appelle moyenne
ou demi-futaie , dont les arbres sont de soixante à
cent vingt ans ; 6k la troisième , que l'on appelle
grande ou haute-futaie ,

dont les arbres sont de cent
vingt ou deux cents ans ; après ce temps , on les
appelle bois de vieille-futaie, parce qu'alors les bois '
ne pouvant plus profiter, 6k commençantà dépérir
par leur trop grande vieillesse,ils ne sont plus pro-r
prés à rien.

Xxx îj
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II n'est pas moins dangereuxde laisser tfop vieillir
les arbres, que de les couper trop jeunes ,

puisque
dins le premier cas , ils n'ont plus ni force , ni
vigueur, 6k que dans le dernier , ils sont trop petits
6k fans force ; c'est donc depuis cent vingt jusqu'à
deux cents ans, qu'est le temps le plus propre pour
la coupe.
Des temps propres pour la coupe des bois , & de la

manière de les couper.

Pour éviter de tomber dans Pinconvénient d'em-
ployer les bois trop vieux ou trop jeunes, il faut,
avant que de les couper , avoir une cónnoissance
exacte de leur âge, en s'informant d'abord aux gens
des environs, du temps de leurs différentes plan-
tations 6k de celui de leur dernière coupe , ou bien
encore par soi-même, en en sciant quelques-uns
par le pied, figure première, pi. I de la Charpenterie,
ck comptant les années de leur pousse par le nombre
de cercles A

, qui se trouvent marqués sor le tronc
B

,
depuis le centre C.

II est aisé de concevoir que tous les végétaux re-
çoivent leur nourriture de la terre ; que c'est par le
plus ou moins de cette nourriture qu'ils accroissent
ou dépérissent, puisque Pautomne les dépouille tou-
jours des fruits 6k des feuilles qu'ils avoient reçus
du printemps : la raison est que la fraîcheur de ce
temps venant à dissiper la sève qui les entretenoit,
empêche le cours ordinaire de leur nourriture, ce
qui fait qu'ils demeurent dans l'inaction pendant les
hivers ; c'est alors que les pores du bois se resserrent
ík se raffermissent, jusqu'à ce que la terre venant à
s'échauffer de nouveaupar les douceursdu printemps,
fournit une nourriture nouvelle , qui, travaillant
avec une telle vivacité entre les bois 6k Pécorce,
forme autour de Parbre une ceinture d'un nouveau
bois

,
qui est un des cercles dont nous venons de

parler, 6k celui de la dernière année.
Le temps le plus propre pour la coupe des bois

,.dit Vìtruve
,

est depuis le commencement de Pau-
tomne jusqu'au printemps

,
c'est-à-dire, depuis le

mois d'octobre jusqu'au mois- de mars, 6k sor-tout
dans les derniers quartiers de la lune, afin qu'ils ne
soient pas si sujets à être mangés des vers ; parce
que, dit-il, au printemps, la tige de tous les arbres
est comme enceinte des feuilles 6k des fruits qu'ils
doivent produire , en quoi ris emploient toute la
vertu de leur substance; 6k l'humidité dont la dis-
position du temps les emplit infailliblement, les rend
alorsbeaucoupplus foibles

,
semblablesà des femmes

dont la santé est reconnue imparfaite pendant le
temps de leur grossesse.La raison

,
ajoute encore cet

auteur, est que ce qui a été conçu venant à croître,
attire à soi la meilletvre partie de la nourriture

,ensorte que tandis que Je fruit lé fortifie en mûrissant,
ce qui l'a produit perd fa force 6k de fa fermeté

, ce
que les arbres ne peuvent recouvrer qu'en automne
par le soc qu'ils retiennent, lorsque les fruits font
murs 6k que les feuille commencentà se flétrir : c'est
alors que , comme les femmes qui ont accouché ,

ils reprennent leur premièreiforce ,
& lè froid de

l'hiver survenant
T

les resserre 6k les affermit.

Des bois propres a la Charpenterie..

Le sapin étoit autrefois fort en usage dans la char-
penterie,à cause de son peu de poids dans les bâri—

mens ; mais ayant reconnu que ce bois étoit très—
foible, spongieux, sujet à se pourrir promptement,
6k sort dangereux dans les incendies, on l'a aban-
donné. Le châtaignier étoit aussi fort en usage , parée
qu'il ne se pourriffoit point, 6k qu'il étoit ferme 6k
solide ; mais étant devenu très-rare en France , on
lui a préféré le chêne, qui est fans contreditmeilleur,.
6k presque le seul maintenant que. l'on emploie dans
cet art.

On divise communément le bois de charpente eit>
deux espèces ; l'une se nomme bois de brin, 6k l'autre-
bois de sciage. Le bois de brin ,fig. 2, planche I, qu£
est le plus solide

,
est celui qui, demeurant dans in.

grosseur naturelle, est écarri sur quatre faces A , etr
supprimant les quatre dosses B de Parbre qui peuvent
servir à faire des plates-formes ; c'est ainsi que l'on
fait les plus grosses pièces de bois , appeléespoutres y,qui ont toujours besoin de solidité pour porter 1er. ^
iolives, comme nous le verrons dans la fuite. Ces»

.pièces ont environ deux pieds de grosseur
,

sor septe
à huit toises de longueur ; d'autres diminuent en
proportion de grosseur 6k de longueur jusqu'à quinze
à seize pouces de gros , 6k environ vingt - quatre?
pieds de long

,
qu'on appelle petites poutres ou pou-

trelles : il en est encore d'autres qui n'ont qu'un pied!
de grosseur; celles-là servent dans les combles 6k
dans les planchers des grands appàrtemens.

Le bois de sciage, fig. 3 ,
planche 1 ,,est celui qui

est refendu en plusieurs morceaux à la soie, pour
en faire des chevrons , poteaux ,

solives , limons-
d'escaliers

,
ainsi que des plates-formes , madriers ,,

6k autres ; il est moins solide que le précédent,,
parce que les fibres du bois n'étant pasordinairement
parallèlesentreelles, il arrive rarement qu'une pièce
de bois refendue ne soit traversée de quelques fils
qui la coupent , ou affamée par quelques noeud»
vicieux ; c'est avec celles-ci que l'on fait toutes les,
pièces qui n'ont pas besoin d'une grande solidité.

Les plus belles- pièces 6k les mieux faites
,

font*
les plus droites, d'égale grosseur, fans avabier ,flache,.
ni noeuds vicieux, 6k dont les arêtes sont, vives:
lorsqu'elles sont tortueuses

,
remplies de staches.,.

d'aubier
, ou de noeuds vicieux , on les réserve.pour

les courbes.
Tous les bois de charpente arrivent'à Paris en-

pièces de différentes sortes; la première ,
sont les

_ poutres 6k poutrelles ; la seconde
,

les poteaux; la;
troisième , les solives; la quatrième , les chevrons;,
6k la cinquième , les limons 6k quartiers tournans<
des escaliers.

Les poutres 6k poutrelles sont toujours en chêne
6k en bois de brin pour plus de solidité ; elles ont de-
grosseur depuis 15 pouces en carré , sor environ 14
gieds. de long, jusqu'à a pieds, 6k 7 à 8 toises.de.
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ItegtieW; on s'en sert, dans les planchers desrbâtt-

*.»i6nspour soutenir la portée des; solives.
;ÍLes poteaux sont aulli toujours en chêne, & por-

; *em>idepuis 4 pouces jusqu'à environ o pouces de
Eisseur ; on s'en sert dan» les pans de bois pour

/huisseries des portes 6k croisées.,

• ^.
LcSisolives se faisoient autrefois en bois de sapin';

mais depuis que l'on a reconnu que ce bois étoit
*ïè*-foible, 6k sujet au feu 6k á se pourrir, on lui a

.
&bstitué le chêne : ces pièces portent ordinairement

.

fix à sept pouces de grosseur; mais ayant toujours
plus de largeur que d'épaisseur,elles servent à sou-

..
tenir les aires dans les planchers des bâtimens.

Les- chevrons sont quelquefois en bois de châ-
taignier , 6k le plus souvent en bois de sapin ou
de chêne : le premier est sans contreditle meilleur,
parce qu'il ne se pourrit point, qu'il n'est pas fort
pesant , 6k qu'il est solide ; mais depuis qu'il est

-
devenu rare , on ne s'en sert plus : le second, plus
léger, est aussi le plus foible ; on ne hisse pas néan-

.
moins de s'en servir : le dernier , quoiqu'un peu plus
pesant que les autres, est néanmoins beaucoup plus
fort 6k solide. Leur grosseur est ordinairement de
quatre à cinq pouces en carré ; on s'en sert pour la
couverture dès bâtimens.

Les limons 6k quartiers tournans d'escalierssont
ordinairement des pièces de bois courbes 6k tor-
tueuses de différente grosseur , raison pour laquelle
On les réserve pour ces sortes d'ouvrages.

II faut observer que la longueur des bois diffère
toujours de trois en trois pieds , 6k leur grosseur à
proportion , depuis 6 pieds jusqu'à 30 ; c'est-à-dire,
qu'ils sont de 6, 9 , 12 , 15 ,

18
, 21, 24 , 27 , 30

pieds 6k plus ; passé cette mesure, leur longueur est
indéterminée: tous ces bois se vendent sor les ports

.
de la Râpée 6k de Phôpital à Paris.

En général, le meilleur bois est celui qui est sain
,set ck de droit fil, dont toutes les fibres sont à peu

près parallèles aux deux bords des pièces, qui n'a
aucuns noeuds vicieux, tampons , aubiers, ni malan-
«dres : on peut le connoître après l'avoir scié par les
"tìeux bouts, en prêtant Poreille d'un côté, tandis
«sue l'on frappe de l'autre ; si le son est clair, c'est
une marque que la pièce est bonne ; s'il est sourd
&• cassé, c'est une marque que la pièce est gâtée :
quelques-uns prétendent qu'avec un peu d'huile
bouillante, on en peut connoître les différentes pro-

.
priétés.

II faut que le bois de charpente soit coupé Iong-
"temps avant que d'être employé. S'il est verd., il
rsera sujet à se gercer 6k à se fendre. II ne le saut
frendre ni flacheux , ni plein d'aubier , ni roulé,

référez le chêne, soit que vous bâtissiez sor terre,

_

fbit que vous bâtissiez dans Peau. Le châtaignier
«'aime pasl'humidité ; le sapin fera de bonnes solives.
Prenez garde lorsquevous emploierez des ouvriers

,
,

qu'ils ne mêlent du bois vieux à du bois neuf. Si

vousfaitesmarchéau cent, ils pourronten employer
plus qu'il ne jaut ; en bloc, ils tâcherontde gagner

.
íw la grosseur & fur la quantité ;. à la to;se,.ils pro-

fiteront de la-connoìssance des avantages de cette
mesure pour y réduire les bois 6k s'emparer du sor-
plus. On entend par un cent défais, cent pièces de
bois , dont chaque pièce a douze pieds de long
sor six pouces d'écarrissage , ou trois pieds cubiques.

Du bois selon ses espèces.

On appelle bois de chêne ruflics ou durs, ceux
qui, étant venus dans un terrain ferme -.pierreux ,sablonneux,6k sor le bord des forêts , est par con-
séquent d'un fil gros 6k dur ; c'est de celui - là que
son se sert dans la charpenterie.

.
Bois de chêne tendre ,

est celui qui , étant venu
dans un terrain humide, 6k à l'abri du soleil, est
gras, moins poreux que le précédent, 6k qui a fort
peu de fils ; c'est pour cela qu'on l'emploie dans la
menuiserie 6k la sculpture ; on Pappelle encore bois
de Vofge ou de Hollande.

Bois précieux 6k durs, sont des bois très-rares de
plusieurs espèces 6k de différentes couleurs ,

qui
nous viennent des Indes, qui reçoivent un poli très-
luisant , 6k que l'on emploie dans Pébénisterie 6k la
marqueterie.

Bois légers, sont des bois blancs dont on se sert
au lieu de chêne

,
tels que le sapin, le tilleul ék

quelques autres , que l'on emploie dans les plan-
chers , les cloisons, 6kc. pour en diminuer le poids.

Bois tortueux, est celui qui ,
étant de différente

forme
, 6k dont les fils étant courbés ,

est réservé
pour fairè des courbes 6k autres parties ceintréesr

Du bois selon ses façons.

On appelle bois en grume, un bois ébranché
, dont

la tige n'est point écarrie ; on l'emploiede fa grosseur
pour les pieux 6k palées de pilotis.

Bois de brin ou de tige ,
est celui dont on a ôté

seulement les quatre dosses-flaches.
Bois de sciage ; celui qui est propre à refendre ,

ou qui est débité à la scie, pour en faire des mem-
brures , chevrons ou planches.

Bois d'écarrissage
,

est celui qui est écarri, 6k qui,
au dessus de six pouces de grosseur, change de nom
selon les dimensions.

Bois de refend, est celui que l'on refend par éclat*
pour en faire du mairrain, des lattes , contrelattes

,,échalas , bois de boisseaux, 6k autres choses sem—
blables.

Bois méplat, est celui qui a beaucoupplus de lar--
geur que d'épaisseur , tels que les membrures de
menuiserie, 6kc.

Bois d'échantillon, sont des pièces de bois des-
grosseur 6k longueur ordinaires , telles qu'on les-
trouve dans les chantiers des marchands.

Bois refait, est celui qui, de gauche 6k dé flache
qu'il étoit , est écarri 6k dressé fur ses faces au
cordeau.

Bois lavé, est celui dont on a ôté tous les traits
avec la besaiguë ou le rabot.

Bois corroyé, est celui qui est repassé au rabot.
Bois affòtbli

%
est un bois dont on a beaucoup;
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supprimé de sa forme d'écarrissage, pour lui donner
celle d'une courbe droite ou rampante, ou à dessein

de former des boíkges aux poinçons des corbeaux,

aux poteaux des membrures, 6kc.

Bois apparent, est celui qui, étant mis en oeuvre
dans les planchers, cloisons ou pans de bois, n'est
point recouvert de plâtre.

Du bois selon ses qualités.

On appelle boissain 6k ner, celui qui n'a aucuns
noeuds vicieux ,

malandres , gales ,
fistules

, 6kc.
Bois vif, celui dont les arêtes sont bien vives 6k

fans flache
,

6k où il ne reste ni écorce, ni aubier.

Du bois selon ses défauts.

On appelle bois blanc, celui qui , tenant de la
nature de Paubier, se corrompt facilement.

Bois flache, est celui dont les arêtes ne sont pas
vives, 6k qui ne peut être écarri fans beaucoup de
déchet ; les ouvriers appellent cantibay celui qui
n'a du flache que d'un côté.

Bots gauche ou déversé, est celui qui n'est pas droit

par rapport à ses angles 6k à ses côtés.
Bois bouge ou bombé, est celui qui a du bombe-

ment , ou qui courbe en quelque endroit.
Bois quije tourmente, est celui qui se déjette ou se

cauffine,lorsqu'il sèche plus d'uncôté quede l'autre,
dans un endroit que dans un autre, fur-tout lorsqu'il
est exposé au soleil ou à la pluie.

Boisnoueux on nouailleux,est celuiquia beaucoup
de noeuds, quiquelquefois font casser les pièces lors-
qu'elles sont chargées de quelque fardeau , ou lors-
qu'on les débite.

Bois tranché, est celui dont les noeuds vicieux ou
les fils font obliques , 6k qui traversant la pièce

»
la

coupent 6k l'empêchent de résister à la chargé.
Bois roulé, est celui dont les cernes sont séparées,

& qui ne faisantpas corps n'est pas propre à débiter:
ce défaut arrive ordinairement ,

lorsque dans le
temps de la fève il a été battu par les vents.

Bois gelif, est celui qui ayant été exposé à la ge-
lée ou aux ardeurs du soleil, est rempli de fentes
ck de gerçures.

Bois carié ou vicié, est celui qui a des malandres,
gales ou noeuds pourris.

Bois vermoulu , est celui qui est piqué de vers.
Bois rouge, est celui qui s'échauffe 6k qui est sujet

è se pourrir : ce bois est encore rempli d'une infinité
de petites taches blanches , rousses 6k noires; ce qui
lui fait donner le nom de pouilleux par les ouvriers
de quelques provinces.

Bois mort en pied, est un bois qui est fans substance,
& qui n'est bon qu'à brûler.

De la manière d'ècarrir les bois.

II y a deux manières d'ècarrir les arbres : l'une en
supprimant les dosses flachesB

, fig. 2 pi. I, en les dé-
bitantà la scie ; 6k I'autre.enles charpentantd'un bout
à l'autre avec la coignée. La première, beaucoup plus
prompte 6k plus facile

,
est celle dont on se sert le

plus souvent ; d'ailleurs, ces quatredossesB, fig. f

qui restent font encore très-propres à faire des pía-
teformes, madriers 6k autres planches , qui-, dans
le dernier cas ,

font réduites en copeaux.
Lorsque l'on veut écarrir les bois , il est absolu-

ment nécessaire de les traceravant ; en tirantgéomé-
triquement toutes les lignes qui doivent servir de
divisions droites 6k régulières, que Pon fuit après
avec la scie ou la çoignée.

Pour y parvenir, ainsi que pour toutes les opé-
rations quelconques que Pon a à y faire, il faut com-
mencer d'abord par les mettre en chantier , c'est-à-
dire

, placer
, par exemple, la pièce de bois A ,

fig. 4, planche I, que l'on veut travailler , fur deux
calles B ou autrespièces de bois carrées ou méplates
que l'on appelle chantier de bois , ce qui la faisant
mieux porter la.rend beaucoup plus solide : la raison
est premièrement, qu'il est peu de terrain parfaite-
ment uni ; secondement, qu'il est aussi très-peude
pièces de bois parfaitement droites : raisons pour
lesquelles il ne peut ainsi porter solidement ; car si

on la posoit simplement à terre, elle pirouetteroit
6k tourneroit çà 6k là au gré des outils qu autres ins-
trumens avec lesquels on opéreroit : de plus , étant
un peu élevée, on est plus à son aise pour les dif-
férentes opérations que l'on veut y faire.

Cette pièce de bois A , fig. 4, r, 6k 6planche /,
étant en chantier , on en ôte d'abord Pécorce ; en-
suite les deux extrémités C 6k D étant sciées bien
carrément, on y trace par chaque bout un carré de
la grosseur que la pièce de bois peut porter, en ob-
servant qu'ils se regardent6k soient tous deuxplacés
biet) juste sor le même plan. La géométrie-pratique
enseigne plusieurs manières à cet effet ; mais la plus
courte 6k la plus sûte est d'abord de tracer par un
bout C un carré ; ensuite , pour faire que celui qui
doit être placé à l'autre extrémité D soit sur le même
plan du précédent, il suffit d'en avoir un côté E
sor le même plan d'un des côtés de celuide l'extré-
mité C de la pièce , Une règle F parallèle à un des
côtés du carré C déja tracé , 6k placer ensuite par
l'autre bout une seconde règle G parallèle à la pre-
mière, 6k d'après cette dernière tirer une ligne %
parallèlepour former le côté E que nous cherchons;
ce côté ainsi trouvé , il est* bien facile maintenant
d'achever le carré : les deux carrés ainsi tracés ,

U
faut tirer d'un bout à l'autre de la pièce de bois,
fig. r, des lignes qui correspondent à leurs côtés A 6t
B ; cette opération se fait de deux manières.

La première , beaucoup plus prompte , plus fa-
cile 6k plus juste que toutes les autres, 6k celle
que l'on emploie le plus souvent, sur-tout lorsque
les pièces de bois sont longues §t mal faites, se fait
ainsi : on frotte d'abordde noirou de blanc de craie
un cprdeau A 6k B , même figure, que l'on pose le
long de la pièce, ajustant les deux bouts A 6k B
sor l'extrémité des lignes qui forment les carrés ;
ensuite

, prenant le cordeau par son milieu C
, On

le tend en Pélevant de bas en haut, 6k on le lâche
aussi-tôt ; ce cordeau retombant avec rapidité sor
la pièce de bois fur laquelle il pose , se dépouilla
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4jfae< partie du itfr au dw blanc dont U étoit re-
96&14 pour le communiquer à Pendroit où il est
retombé , ce qui forme une ligne parfaitement
droite; ee que l'on réitère sor les quatre faces.

La seconde , dont on ne se sert presque jamais,
àjaoins sue les pièces de bois ne soient fort courtes,
cA de placer au lieu de cordeau une règle un peu
!>lus longue que la pièce debois,dont les deux bouts
Ont auffi posés fur l'extrémitédes lignes des carrés,

easoite avec une pierre de craie, ou mieux une
pjerre noire, qui, parce qu'elle s'efface moins facile-
ment que les autres, est celle dont on se sert le
pius souvent dans la charpenterie , on tire une ligne
d'un bout à l'autre de la pièce ; ce que Pon réitère
aura fur les quatre faces.

Ces quatre lignes tirées , on refend la pièce, de
laquelle on retire les deux dosses D 6k E opposées
l'une à l'autre.

Ceci fait, fig. 6, on tire avec le cordeau fus les
deux côtés sciés, de nouvelles lignes A B 6k C D
qui aboutissentaux deux autres côtésde chacun des
carrés, 6k on refend la pièce çomme auparavant,
de laquelle on retire aussi les deux autres dossesE 6k
F, ce qui rend la pièce de bois carrée, de ronde
qu'elle étoit.

De la manière de débiter les bois.

La manière de débiter les bois, telle qu'on le voit
ea a dans la vignette de la première planche, est sort
simple ; elle ne consiste qu'à arrêter bien solidement
la pièce de bois que Pon veut refendre, sor deux
forts tréteaux de bois d'assemblage,6k à la scier en-

.

fuite avec la scie à refendre. Nous allons donner la
description d'une ingénieuse machine à Peau pour
débiter les bois.

Description d'un moulinà débiter les bois.

La planche XXI représente le plan 6k Pélévation
intérieure prise sor la longueur ; la planche XXII, le
plan souterrain 6k Pélévation intérieure prise sur la
largeur d'un moulin exécuté en Hollande

, propre à
débiter des pièces de bois. Cette machine pratiquée
dans un bâtiment couvert, partie dans la terre , 6k
partie hors de terre, est composée d'une roue a mue
par un ruisseau, au milieu de laquelle est un grand
arbre b porté sur deux tourillons appuyés d'un côté
fur un mure , 6k de l'autre fur un support d soutenu
desommiers6k de liens portant un rouet denté e, en-
grenantdans deux lanternes/6kg ,

dont la première
porte avec foi un treuil h porté sor deux tourillons
appuyés sor des supports i 6k k soutenus de som-
miers& de liens ayant un cordagesservantà amener
les pièces de bois m fur des rouleauxou traîneauxn.
Lorsque ces pièces m sont amenées assez près de la
machine, on lève l'arc-boutant o ; 6k le support k
à charnière par en bas n'étant plus retenu, s'éloigne
aussitôtde fa place, 6k entraîneavecsoi la lanterne/,
qui n'engrenantplus dans le rouet e ,

cesse de faire

tournerson treuil h , 6k d'amener la piècem. L'autre
lanterne -"perte une manivelle coudée p, qui ayant

ses tourillons .appuyés fur des supports q, sert en
tournant à manoeuvrer par un tirant r attaché à la
traverseinférieured'un châssis/,mouvant de haut en
bas dans deux coulisses / arrêtées à demeure sor une
pièce u attachée au plancher & à une autre supé-
rieure v, plusieursscies* attachées haut 6k bas aux
deux traverses du châssis,6k s'étendant plus ou moins
par le secours des vis y. La pièce de bois a que l'on
veut scier, arrêtée par ses deux extrémité^avecdes
liens b fur des traverses c, poséesà demeure fur un
châssis composé d'entretoises d 6k de longrines e ,glissant d'un bout à l'autre sor un châssis à coulisse f;
les dents pratiquées au* dessous des longrines e,
s'engrenant dans deux lanternes g montées fur un
arbre h, à l'extrémité duquel est une petite roue
dentée i, qu'un échappemment k fait tourner d'une
dent à chaque vibration montante des scies x , font
avancer à'mefure la pièce*de bois a , 6k le châssis d
sor lequel elle est portée.

Des assemblages.

On appelle assemblage de charpente , l'union de
plusieurs pièces de bois ensemble. II en est de deux
sortes

: les uns , que Pon appelle assemblages à tenons
& mortaises; les autres , assemblages à queue cfaronde.
Les premiers se divisent aussi en deux espèces : l'une,
qu'on appelle assemblage à tenon 6* mortaise, carré ou
droit ; 6k l'autre

,
assemblage à tenon & mortaise en

about. Les premiers se font de deux manières diffé-
rentes ; la première, fig. y, pi. II, en supprimant
les deux tiers de Pépaisseur de la pièce debois par
son "extrémité a , qu'on appelle alors tenon, que Pon
nourrit quelquefois au collet d'une petite masse de
bois b ,fig. p ou fig. io , qu'on y laisse. La mortaise c
est un trou toujours de la forme du tenon ,

fait dans
le milieu d'une autre pièce de bois à dessein de l'y
contenir , pour former de ces deux pièces ce qu'on
appelle un assemblage, que l'on perce d'un trou pour
y enfoncer une cheville de bois

, fig. 8.
La deuxième,/g-, u, diffère de cette dernière,

en ce que son assemblage est placé à l'extrémité de la
pièce

,
formant une espèce d'équerre

,
raison pour

laquelle on laisse toujours au bout de la mortaise
une épaisseur de bois que l'on supprime au tenon ,6k cela pour donner plus de force 6k de solidité à la
mortaise.

II arrive quelquefois que pour rendre ces sortes
d'assemblages encore beaucoup plus forts, fur-tout
lorsque les pièces de bois qui portent les mortaises
sont assez sortes, qu'au lieu d'un seul tenon 6kd'une
seule mortaise on en fait deux ; ce qu'on appelle
alors assemblages doubles.

Les assemblages en about sont ceux fig. 12 , 13 ,'
14 , 1$ 6k 16, dont les tenons sont coupés en onglet,
de manière qu'étant ajustés dans leurs mortaises , les
deux pièces forment un angle aigu : on les appelle
ainsi , parce que leur plus grand poids est appuyé
sor le bout du tenon ; aussi entaille-t-on quelquefois
pour cela le bout de la pièce a, fig. 14 6k iy , qui
porte le tenon dans celle c qui porte la mortaise

s
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ce qui donne à cet assemblage toute la solidité que
Pon peut désirer.

On peut aussi , comme aux précedens .doubler
les tenons, fig. 13 Scinde ces sortes d'assemblages.

II est encore une autre espèce d'assemblage en
about, fig. 17 6k 18, mais fans tenon 6k mortaise ;
ce n'est autre chose qu'une pièce de bois coupée en
talut par son extrémité inférieure, portant une espèce
de petit tenon pointu, dont le bout entre dans la
mortaise/, 6k le reste se trouve entaillé un tant soit

peu dans la pièce inférieure g, quelquefois soutenue

par une autre pièce de bois assemblée à tenon 6k
mortaise , 6k posée verticalement.

Le dernier des assemblages est celui nommé à
queue íaronde

,
fig. 19 6k 20 ; c'est Punion de deux

pièces de bois par leur extrémité, dont l'une porte
une espèce de tenon évasé en c, fig. /p, qui entre
dans une espèce de mortaise d à jour , de même
forme 6k figure que le tenon ,

ajustés ensemble en e,
fig. 20 ,

tel que cette figure le représente. Cette sorte
d'assemblagen'est pas des plus solides

, puisque pour
faire les tenons d'une part, 6k la mortaise de l'autre ,
ces deux pièces se trouvent presque coupées dans
cet endroit; mais comme on ne s'en sert ordinai-
rement que pour les plates-formesappeléessablières,
qui portent l'e pied des chevrons des combles

,
comme nous le verrons dans la fuite, 6k qu'ainsi se

trouvant appuyées d'elles-mêmessor les murs , cet
assemblage est suffisamment solide pour les retenir
par- leurs extrémités, 6k les empêcher de s'écarter
au-delà des murs.
De la manière de faire un assemblage q. tenon &

mortaise.

Lorsque Pon veut faire un assemblage à tenon
6k mortaise

,
fig. 22 ,

il faut tracer l'un 6k l'autre sur
la même mesure, c'est-à-dire, que si l'on commence
par le tenon, il faut tracer la mortaise de la même
melure que le tenon ; 6k réciproquement si Pon
commence par la mortaise, il faut tracer le tenon
suivant la mortaise.

La fig. 22 est Passemblage que Pon veut faire ;
a St b, fig. 21, sont les deux pièces de bois que Pon
veut assembler; a, est la pièce qui doit porterie te-
non par une de ses extrémités;6k b, est celle qui doit
porter la mortaise Ainsi , comme il est indifférent de
commencer cet assemblage par l'un ou par l'autre

,
comme nous venons de le voir : nous allons le com-
mencer par le tenon.

De la manière de faire les tenons.
Pour faire un tenon ,

il faut d'abord le tracer
en a ,

fig. 23, ce qui se fait en tirant une ligne d a e
carrément de chaque coté de la pièce de bois, de
la longueur que Pon veut faire le tenon ; 6k ensuite
divisant sa largeur tant dessus que dessous en trois
parties égales d u e, on en donne une au tenon,
placée ici au milieu en a : ceci fait, on tire uneligne b de chaque côté opposé l'un à l'autre, qui
*nsemblevont joindre les deux lignes d a e des deux

autres côtés; "ensuite avec une scie ; on coupe ff
pièce b de chaque côté bien carrément jusqu'au
tiers a, que l'on supprime avecl'ébauchoir, 6k que-
l'on écarrit après avec la besaiguë, pour en formes te,
tenon, fig. 24, que Pon vouloit faire.

Si Pon vouloit faire un tenon double, fig. sjr 6c'
26, au lieu de diviser la largeur de la pièce de bois en
trois parties égales, il faudroit la diviser en cinq
b acaad, 6k en donner une à chacun des tenons
<*6k a a; les deux pièces b de part 6k d'autre se cou-

-pent6k se suppriment, comme au précédent tenon,:
avec la scie ; 6k pour séparer la partie c entre les
deux tenons, il faut percer tout au travers de la
pièce en c un trou de tarière, 6k ensuite la scier pan
le bout d des deux côtés avec la scie , en suivant
les deux lignes tracées qui séparent les deux tenons;
alorscet intervalle c ne tenant presque plus à rien,
on le fait partir facilement en frappant sor le bout t
ceci fait, on écarrit les deux tenons comme nous
Pavons vu pour celui de la fig. 24, avec la besaiguë.
tel qu'on le voit dans la fig. 3.6.

De la manière de faire des mortaises.

Une mortaise
, comme nous l'avons déja vu,

est un trou méplat
, fait dans une pièce de bois

pour recevoir le tenon dont nous venons de parler ;
ce qui forrne un assemblage

, fig. 22.
Lorsque l'on veut faire une mortaise ,

6k que le
tenon,fig. 24, se trouve déja fait, il faut mettre en
chantier la pièce de bois\ fig. 27, sur laquelleonveut
faire la mortaise ; ensuite prendre son épaisseur a,
fig.24> 6k la porter en a, fig. 27, au milieu, si le te-
non a, fig. 24, est au milieu de sa pièce de bois b ;
ensuite prendre la largeur a c, fig. 24, 6k la porter
en a c, fig. 2-7, ce qui fait la mesure de la mortaise..
Si le tenon a, fig, 24, se trouvoit plus d'un côté que
de l'autre, il faudroit commencer par prendre la lar-
geur d, même fig. 6k la porter en d, fig. 27 ,

Pépais-
seur du tenon a, fig. 24, 6k la porter en a, fig. 27%
6k si les pièces de bois, fig. 24 6k 27, sont d'égale
grosseur, la partie e, fig. 24, qui reste, sij'opération
est juste, fera égale à celle e, fig.2y.

La mortaisea, fig. 28, ainsi tracée, il faut y per-
cer des trous a a a, fort près les uns des autres 9
d'abord verticalement, 6k après obliquement de part
6k d'autre , sor tous les sens d'une profondeurégale
à la longueur du tenon , avec une tarière 011 lasseret,
dont la grosseur ne doit point excéder Pépaisseufde
la mortaise que l'on écarrit ensuite intérieurement
avec la besaiguë, pour lui dpnner la forme qu'elle a
en 4 ' fis- 29-

Si le tenon étoit double, comme celui a Si. a a
de la fig. 26, il faudroit auffi tracer deux mortaises
a 6k a a, fig. 30, l'une près de l'autre, en prenant la
largeur b, fig. 26, 6k la portant en b, fig. 30 ,

Pépais-
seur du tenon a, fig. 26, en a,fig. 30, Pintervalle c-
des deux tenons a, a a, fig. 26, ení, fig 30, l'épais-
seurdu deuxième tenon a a, fig. 26, en a a, fig. 30 }
6k si les deux pièces de bois, fig. 26 6k 30 , sont-d'é-
gale grosseur, ck que l'on ait opéré juste, lâ partie d,

qui
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ïtójçfte.dítpart.^d'autre, doit é^reiôffi égale : ©es
l^u^.?Hortaises se font chacune de k manière que^.s,fronsvu celle de la. fig. 28, Sc lorsqu'elles font

.
ptffk» cttè* doivent ressembler à celles a, a, a de

^Çonimeles assemblagesen about ne diffèrent des
íffe®blages carrés que par.leur inclinaison, 6k que
pùur cette raison les uns ne font pas plus difficiles à
ttJTJQ.que les autres; nous ne parlerons en aucune
ttcon de.lamanière de les faire, ce que nous avonseìt pour les uns pouvant très-bien servir pour les
â)íires.

*. Des ouvrages de charpenterie.

Lés ouvrages de charpenterie étant d'une très-
grandeétendue, nous les diviserons en quatre parties
«ifferentes. La premièreaura pour objet la construc-
tion des bâtimens: la secondecelle desponts : la troi-
sième celle des machines : 6k la quatrième celle des
vaisseaux, navires, bateaux,&c.

Des ouvrages de charpenteriepour les bâtimens.
Les ouvrages de charpenterie pour les bâtimens,

sont les pans de bois, les cloisons, les planchers,% escaliers
, les combles, les lucarnes, 6v.

Mais avant de passer à l'examen de ces différentes
parties de Part de la charpenterie, il convient de
«ire connoître plus particulièrement quelques prin-
cipales pièces de charpente.

Chevalement, espèce d'étai composé d'une ou de
plusieurspièces de bois ; c'est avec le chevalement
qu on soutient les étages supérieurs, quand il s'agit
de reprendreun bâtiment sous oeuvre. II est composé

Srpffes pièces de bois horizontales qui traversent
le bâtiment, qui sont soutenues en dessous par des
des chevalets ou des étais ordinaires

,
6k qui portent

en i'air toute la partie du bâtiment qu'il s'agit de
conserver, 6k sous laquelle il faut travailler.

Les chevrons, pièces de bois qui s'élèvent parfoires fur le toit , se rencontrent au sommet, 6k
somment le faîte.

Les chevrons ne doivent pas laisser entre eux plus
de douze pouces, 6k il a été ordonné par le parle-
ment d'Angleterre pour les principaux , qu'ils au-
rojentdepuis douze pieds six pouces jusqu'àquatorze
piedssix pouces de longueur, cinq poucesde largeur
en, haut, 6k huit en bas, 6k six pouces d'épaisseur;
djfgyisquatorze piedssix pouces jusqu'à dix-huitpieds
six.pouces de song, neuf pouces de large en bas 6k
sept en haut, 6k sept pouces d'épaisseur; depuis dix-
Bnit pieds six pouces de lonç jusqu'à vingt-un pieds six
ppuces, dix pouces de largeur au bas , huit par en
haitt, 6k huit d'épaisseur.

' iEt pour les simples de six pieds six poucesde long,
3l51s auroient quatre pieds trois pouces en carré ;

e,huit pieds de long, quatre pouces 6k demi 6k trois
pftuces un quart carrés.

-, .1

Le' chevron de cheron est formé de pièces de bois

>
qui sont placées d'un bout sor les plates-formes, qui
•«qnt jusqu'au faîtage du comble, 6k sur lesquelles |
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les couvreurs attachent leurs lattes pcfcr la tuile 6k
l'ardoise.

Le chevronde croupeest celui quiva depuisle hautdk
poinçon jusque sur la plate-forme qui est sor le mur.

La panne, pièce de bois de six ou sept pouces ea
carré

, entre deux jambes de force, fit entre le faîte
6k Pentablement, sor laquelle posent les bouts des
chevrons qui ne pourroient pas être assez longs
pour aller du haut du toit jusqu'enbas, oupssezsorts
pour soutenir les lattes 6k l'ardoise

, ou les tuiles.'
Comme les pannes sont des pièces de bois posées

horizontalementle long des demi-toîts, ensorte que '
les chevrons supérieurs 6k inférieurs s'appuient sor
elles, chacun par une de leurs extrémités, elles doi-
vent s'opposer à Peffort que fait le toît pour perdre-
sa rectitude 6k se fléchir. Mais le plus souvent elle»
s'y opposent inutilement, 6k d'autant moins qu'elles
tendent elles-mêmes à se fléchir par leur propre
poids. Aussi est-il très-commun de voir des toits qui
se démontent 6k se courbent, d'où s'enfuit la ruine
du faîte, 6k tout ce qu'il est aisé d'imaginerd'incon-
vénient.

On pourroit faire les pannes plus fortes 6k d'unr
plus gros écarrissage; mais ce remède feroit cher
6k chargeroit beaucoup le toît ; il y auroit peut-être
encore d'autres remèdes que nous omettons, pour
en venir à celui qu'à proposé M. Couplet.

-
II faut, selon lui, faire ensorte que lapanne ait pea

à travailler, que même elle ne travaille point da
tout, auquel cas on pourroit absoluments'en passer ;
6k ce ne sera plus qu'une sûreté de surcroît, qui par.
conséquent pourra être aussi petite 6k coûter austï
peu qu'on voudra.

Cela se trouvera ,
st le toit est composé de deux

partiesdistinctesqui soient parfaitementen équilibre ,c'est-à-dire, telles que tout Peffort de l'une soit
soutenu6k contrebalancépar l'autre.

Pour cet effet, on voit d'abord qu'il faut que le
toit soit brisé , ou en mansarde. Deux chevrons du
même demi-toît, l'un supérieur, l'autre inférieur,
qu'on suppose égaux,s'appuieront l'un contre l'autre
à Pendroit où le toît est brisé, 6k on fera la panne
qu'on appelle alors panne de brisis. Le chevron supé-
rieur s'appuie par son extrémitésupérieurecontre u»
chevron de l'autre demi-toit ; 6k Pinférieur s'appuie
par son extrémité inférieure contre la sablière ; dans
cet état, les deux chevrons s'arc-boutentl'un contre
l'autre*; 6k il s'agit de les mettre en équilibre.

L'effort vertical du chevron supérieur pour tom-
ber, ctant soutenu parle chevron de l'autre côté qui
en a un pareil, il ne lui reste que l'effort horizontal,
par lequel il tend à faire tourner le chevron inférieur
sor son point d'appuide la sablière, 6k par conséquent
à la renverser de dedansen dehors : cet effort est ho-
rizontal ; 6k comme il agit fur ce point fixe de la sa-
blière , il agit d'autant plus puissamment qu'il en est à
une plus grandedistance ; ce qui se détermine par le
lieu où est le centre de gravité du chevron à Pégard

' de ce point fixe. C'est-là un bras de levier par lequel
I il faut multiplierPeffort pour avoir Pénergie du che-

Yyy.
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vron supérieur : d'un aune côté, Pinférieur résiste paf
sa pesanteurà Peffort du supérieur , il a aussi son braí,
de levier par rapport au même point fixe ; car son

centre de gravité, où réside toute sa force pour ré-
sister , lui donne auffi une distance à Pégard de ce
point, 6k par conséquentune énergie de^ même na-
ture que l'autre. Après cela, ce n'est plus Parfaire que
de Palgèbre 6k du calcul, de trouver les expressions
des efforts 6k de leursbras de leviers, 6k de prendre
les deux énergies pour égales, puisqu'elles doivent
l'être dansle cas de Péquilibrecherché. Hist. de FAcad.
des Scienc. année 1731.

Lapanne de brisis est donc celle qui soutient le pied
des chevronsà Pendroitoù le combleest brise, 6k qui
reçoit les chevrons du brisis, commedans les combles
en mansarde ou combles brisés.

Poutre ; grosse pièce de bois qui entre dans un bâ-
timent, 6k qui soutient,les travées des planchers. II
y en a de différentes longueurs6k grosseurs: celles qui
font en "mur mitoyen doivent, suivant la coutume
de Paris, article208, porter plutôt dans toute Pépais-
seur du mur, à deux ou troispouces près,qu'à moitié,
àmoins qu'elles ne soient directementopposéesà celles
du voisin. En ce cas, elles ne peuvent porter que dans
la moitié du mur; 6k on soulage leurs portées, de
chaque côté, par des corbeaux de pierre, en mettant
«ne table de plomb entre les deux bouts, pour em-
pêcher qu'ellesne s'échauffent 6k ne se corrompent.
On ne se sert guère dans les planchers de ces poutres ,mais de solives passantes qui se posent sor les murs.

Voilà ce que nous ont appris sor les poutres les
maîtres dans-Part de bâtir. Les autres connoissances
qu'on a touchant les poutres,sont dues aux physiciens.
Ces connoissances concernent Peffort dont celles de
différentes longueurs sont capables. Nous allons ex-
poser ici ce que MM, Couplet, Bernoulli 6k Parent,
ont découvert.

i°. La résistance totale de chaque poutre est le pro-
duit de sa base par sa hauteur. 20. Si les bases de deux
poutres sont égales en longueur,quoique les longueurs
ók largeurs en soient inégales, leur résistance sera
comme leur hauteur. D'où il fuit qu'une poutre posée
de champ

, ou sor le plus petit côté de fa base, résis-
tera plus que posée sur le plat, 6k cela en raison de
l'excès de hauteur que cette première situation lui
donnera sur la seconde. On sera sans doute surpris,
après cela

, qu'on pose les poutres sor le plat dans les
bâtimens: mais comme il est important qu'elles aient
une certaineassiette,on préfère cette situation,parce
qu'elle est plus convenableque l'autre. 30. Si la somme
des côtés des bases de deuxpoutres eû égale,que cescôtés aient,par exemple, 12 & ÏI, ou 11 6k 13 , 011
10 & 14,ou 9 6k i<; ,6>c. de sorte que la somme soit
toujours de 24 pouces , 6k que les poutres soient tou-
jours posées de champ , on trouve en suivant cette
espèce de suite, que dans la premièrepoutre qui auroit
126k 12, la résistance est 1728, 6k la solidité i44;
ce qui donne le rapport de la résistance à la solidité ouplanteur, comme 12 à 1. Ainsi, en se servant de
la dernierepoutre qui auroit 1 & 13 , la résistance fe-

roit.^ , &-I*,solidité^.s.Parcanëipeml&ptétiïéìë,
poutre, qui feroit quarrée.y auroit, par rappoçt àísa
pesanteur, près de deux fois moins de force , ©?js$í-à-'

dire, de résistance que la dernière. Et dàmîeépbí&res

moyennes, cetre résistance comparée à sa pesanteurs,
iroit toujours en augmentant depuis la première jus»

qu'à la dernière : c'est ce qu'on va voir'dans la table
suivante. On peut consulter auffi à ce sujet les Mè*
moires de rAcadémie royale des Sciences de /7076V
de IJO8, 6k le Taité de la Charpenterie & des bois dé
toute espèce^par M. Mathias Mésange.

Table du rapportde la force des poutres i leurfoliditét

Dimension des Expression de la force
.

Expression de la-

poutres, ou résistance.
-

solidité. -^,
Zargeur. Hauteur. -- 1

pouces. pouces. .^'
12 12 17^8 1-44 "
II 13 1859 M3 '-M

IO 14 1960 14°
9 15 201? I2Ï ?

8 16 2048 "8
-

7 17 202.3 no
6 18 1944 i°8 -^
5 19 1805 9Í
4 20 1600 80

3 21 1323 63

2 22 968 44 -«•
1 23 529 23

Poutrearmée;c'est une poutre fur laquelle*sont afcj
semblées deux décharges en à-bouts , avec une clé,,

.

retenues par des liens de fer. Cela se pratique quanti '

on veut faire portera faux un mur de refend, oulorl*
•

que le plancher est d'unesi grande étendue, qu'onest
obligé de se servir de cet expédient, pour soulager
la portée de la poutre, en faisant un faux plancher

<

par dessus Parmature.
-r

La poutrefeuilléeest celle qui a des feuilluresoudes»!
entailles, pour porter par cet encastrement le bout
des solives.

La poutre quarderonnèe; poutre fur les arêtes de la^
quelle on a poussé un quart de rond, une douanes
ou quelque autre moulure entre deux filets ; ce qui
se fait plutôt pour ôter la flache, que pour ornement!

La poutrelle, petite poutre de 10 à 12 pouces, qui
sert principalement à porter un médiocrcplancheri

La solive ; pièce de bois, de brin ou de sciage, qui
sert à former les planchers ; il y en a de plusieurs
grosseurs, selon la longueur de leur portée. Les«
moindres solives sont de 5 à 7 pouces de gros; pour
les travées depuis 9 jusqu'à 15 pieds. L,essolives Ì&-

15 pieds ont 6 pouces fur 8 ; celles de 21 pieds ont
8 pouces fur 10 ; celles de 24 pieds, 9 pouces fur 11;
6k celles de 27 pieds, 10 pouces fur 12 : ces propor-
tions sont générales dans toutes les/olives, Dans-les
solives ordinaires 6k celles d'enchevêtures

,
elles noe

sont pas tout-à-íait les mêmes» comme on le velr*
dans la table suivante»
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jBftêfa.dcs dimensions des

.
solives tu igaftfà leur§*'•',

.
longueur.f. , J °

í, ; íoliTes d'encheyjHure'. solives ordinaires.

«rigueur, largeur, hauteur. largeur, hauteur.
q6 pieds. 5 pouc. y pouc. 4pouc. 5 pouc.
•% 6 74 6&$ 8 5 7
#5 8 96 7
i£ 9 10 6 8
ai 10 117 8
«4 11 12 8 9

Lessolives d'une grande portée doivent être liées
ensemble avec des liernes entaillées 6k posées en
traverspar dessus, ou avec des étrésillons entre cha-
cune. Selon la coutume de Paris , article 206, il n'y
a que lessolivesd'enchevêture qu'onpeutmettre dans
un mur mitoyen , 6k dans un mur même non mi-
toyen ; mais elles doiventporter furdes sablières.On
les pose de champ, 6k à distances égales à leur hau-
teur ; ce qui donne beaucoup de grâce à leur in-
tervalle. Le mot desolives vient du motfolum, plan-
cher.

.
Solivede brin; solive qui est de toute la longueur

d'un arbre équarri.
Solive desciage; solive qui est débitée dans un gros

«rbre, suivant sa longueur.
Des pans de bois. On appelle pan de bois Punion

,
de toutes les pièces de charpente qui composent la
façade d'un bâtiment : ce genra de bâtir occupe à la

,- vérité beaucoup moins de place qu'une maçonnerie
en pierre ou en moilons, chose fort avantageuse
dans les endroits où le terrainest petit 6k sort cher ;
mais en récompense il est plus sujet aux incendies,
& n'est pas, à beaucoup près, si propre ni si durable,
11 en est de deux sortes ; les uns appelés à bois appa-
rens, sont ceux dont les bois sont à découvert, 6k

;£uisêtre enduits de plâtre : les autres appelés à bois
recouverts, sont ceux dont les bois sont lattes 6k en-
duits de plâtre' par dessus : ceux-ci peuvent devenir
pn peu plus propres,et susceptibles de décoration,

'ayanten dehors une apparence de maçonnerie,6k
couvant par conséquent recevoir de nouvelles plin-
fhes, corniches 6k autresmembres d'architecture 6k

-
de sculpture: les uns 6k les autres commencent quel-

,

jouefois au premier étage,fig. 32 6k33,planche II.
votant appuyés sor un mur de maçonnerie a , fig. 32,
H pu fur des piliers de bois ou de pierre a, fig. 33 , ou

;
ÍUfde la maçonnerie a, 6k des poteaux B, fig. 33 ,"pour en faire des boutiques, 6k quelquefoisau rez-
çle-chàussée ,fig,34,3$ 6k 36; mais toujours appuyé
îftjr un massif a, même fig. servant de retraite, 6k
cela pour préserverle bois de l'humidité du terrain,
qui infailliblement le pourriroit en fort peu de temps.
y Les anciens les distinguoient de trois manièresdif-
férentes : lapremière

.
fig 32 ,

qu'il s appeloienty&nr/f,
étoit un composé de plusieurspièces de bois b posées
debout, 6k perpendiculairementassembléesà tenon

ck mortaisepar en haut, 6k par en bas dans d'aut es
pièces de bois plus fortes c qui les traveisoient ; les
extrémités étoient soutenuespar d'autres d plus for-
tes ; 6k pour empêcher que le tout ne s'inclinât d'un
côté ou d'un autre, on en plaçoit d'autres c diagona-
lement opposées entr'elles, que l'on appelle propre-
ment guêtres ou décharge , parce qu'elles servent à
décharger les pièces 'supérieuresd'une partie de leur
poids. Si l'on pratiquoit des ouvertures , cijjnme pour
des croisées

, on sopprimoit d<;ux ou trois de ces
pièces de boisi, on en plaçoit une autre h en travers
appelée traverse, 6k à la hauteur qu'on vouloit faire
l'appui, assemblée à tenon 6k mortas; dans celles/"
appeléespoteaux des croisées, soutenuespar d'autres i
placées perpendiculairement,6k assemblées aussi x
tenon 6k mortaise haut 6k bas.

La deuxièmemanièrek, même figure, étoit nom-
mée à losange entrelacé : c'étoit plusieurs pièces de
bois k entrelacées diagonalement, formant des lo-
sanges , 6k entaillées l'une dans l'autre, moitié par
moitié, c'est-à-dire, chacune de la moitié de son
épaisseur à tenon 6k à mortaise dans les pièces supé-
rieures 6k inférieures c, dans celles des extrémités d*
ck dans les poteaux des croiséesf.

La troisième manière, fig. 33 , étoit appelée à
brin de fougère : c'étoit plusieurs potelets b disposés
diagonalement, 6k assemblés à tenon 6k mortaise dans
les intervalles de plusieurs poteaux c d posés per-
pendiculairement

,
dont quelques-unsd servoient aux:

croisées, ressemblans en quelque sorte à des bran-
ches de fougère, dont les potelets représentent les-
brins. Quoique tous ces potelets fissent chacunpres-
que Poffice de décharge

, on ne laissoit pas que d'en
placer en e qui soutenoienten même temps les assem-
blages.

Chacun des pans de bois que nous venonsde voir,
étoit quelquefois surmonté d'une espèce d'attique
composéede plusieurs poteaux/"poses à-plomb, en-
tretenus par plusieurs pièces de bois g, disposés en
croix de saint-André.

Si les pans de bois, fig. 34, ne sont pas des pl«s
modernes, ils n'en sont pas moins solides; on en voit
encore plusieurs de cette façon sor le pont Notre-
Dame à Paris, 6k ailleurs : il est vrai qu'ils emploient
beaucoup de bois : c'est à quoi l'on a remédié dans
les modernes,jfg. 3 f b36\, en les faisant plus à claire-
voie ; ou plus écartés les uns des autres afin de leur
donner plus de jeu.

Lafigure34 représente un pan de bois appuyé sor
un massif ou.petit mur a d'environ dix-huit pouces
d'épaisseur , qui, comme nous Pavons vu, sert à em-
pêcher les pièces de bois les plus proches de la terre
de se pourrir, b est une pièce de bois d'environ un
pied de grosseur , appeléesablière,posée sur le milieu
du massifs

,
sur laquelle pose tout le pan de bois.

C sont de gros poteaux d'environ douze à 15 pouces
de grosseur, appelés maîtres poteaux, parce qu'ils
entretiennent, de distance en distance

,
Passemblage

de tous les autres, de e, sont d'autres sablières assem-
blées par chaque bout à tenon 6k mortaise dans les

Yyy ij
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maîtres poteau* e, dont celles d & e (e trouvent
placées à la hauteur des planches : c'est sor ces sa-
blières b dee que sont assemblés à tenon 6k mortaise

par en haut 6k par enbas, les poteaux G des croisées
d'huisserie k, de remplage q n, de guêtre 6k gue-

ttons n s, décharges x, tournissesV
,

croix de saint
André/?, èkc. dont les grosseurssont toutes d'environ
sept à huit pouces, g sont les poteaux des croisées ,
qui avec leurs linteaux h, 6k leur appui i, posés en
travers 6k assemblés à tenon 6k mortaise par leur ex-
trémité dans les poteauxg, forment les baies des
croisées, k sont les poteaux d'huisseriequi avec leurs
linteaux / assemblés aussi à tenon 6k mortaise par leur
extrémité

,
forment les baies des portes. Au dessous

des appuis i des croisées, sont des petits potelets m ,
6k des petites guêtres ou guétrons n posés oblique-
ment, assemblés à tenon 6k mortaise par en haut 6k

par en ba«. Au dessus des linteaux h des croisées, 6k
de ceux / des portes ,

sont des petits poteaux ou po-
teletso, aussi assemblésàtenon6k mortaise. Les espaces
entre les croisées sont remplis de trois manières dif-
férentes : la première, de deux pièces de bois p en
forme de croix de saint-André, entre deux poteaux q
appeléspoteauxde remplage ; la seconde , d'un poteau
de remplage r, 6k de deux guêtress; 6k la troisième
de deux poteaux de remplaget 6k de plusieurs tour-
nissesv assemblées à tenon ck mortaise dans une dé-
chargex. Au dessusde la sablièree, est un remplissage
de deux poteaux de remplage a 6k autres b, 6k de
guétrons c. d sont des consoles saillantes d'environ
douze à quinze pouces ,

surmontéesd'une espèce de
chapiteauquarré e ; le tout entaillé d'un pouce d'é-
paisseur dans l'extrémitré supérieuredes maîtres po-
teaux c , 6k des poteaux de remplage a, 6k attaché
de plusieurs chevilles de fer, fig. 72 , pour supporter
les blochets f, qui à leur tour supportent le pied des
chevrons g aussi saillant en dehors,6k par-là garantir
la façade du bâtiment des pluies 6k mauvais temps.
Au dessus de la sablière/, sont les poteaux h des
croisées, les guêtres i, poteaux de remplage k, 6k
fournisses 1, assemblés à tenon 6k mortaise par en haut
ck par en bas, partie dans la ferme ceintrée m , 6k
partie dans un entrait n formant les linteaux des croi-
sées, au dessus duquel sont les poteaux de remplis-
sage o, 6k des guêtres ou contrefiches p assemblés
aussi à tenon 6k mortaise par en bas dans l'entrait n,
6k par en hant dans la fermeronde m.La figure 3s est un pan de bois à la moderne, dont
par économie les poteaux sont écartés les uns des
autres, a est une maçonnerie qui monte en partie
jusqu'au premier étage, 6k qui avec des poteaux b
d'environ quinze à dix-huit pouces de grosseur, as-
semblésà tenon 6k mortaise par en haut, soutiennent
une poutre ou poitrail c, dont la grosseur est déter-
minée par la longueur de sa portée 6k la pesanteur
des planchers èk pièces supérieures : ce rez-de-chaus-
sée est destiné à faire des boutiques de marchands
©u artisans, entre deux desquelles est une allée pour
communiquer anx appartemens supérieurs, d est le
Jmteau de la porte, e sont des poteaux d'environ huit

à dix pSucês de grosseur
,

assemblés par en háni'f,
tenon 6k mortaise, 6k appuyéspar en bas fur les ap-
puis des boutiques, qui ávec les linteaux/enforment
la porte, g sont des petits poteaux de rempliffâ|e>
aussi assemblésà tenon 6k mortaisehaut 6k bas. A sonc
les bouts des solives des planchers qui portent fur la-

poutre c 6k la sablière i, au dessus desquels sont les
sablières k, qui ensemble sont assemblés à tenon &
mortaise

,
d'un côté, dans le poteau cornier/, 6k de

l'autre dans de sorts poteaux m, espacés de distance

en distance pour soutenir la charpente. Sur les sa-
blières A, sont aussi assemblés les poteauxn des croi-
sées , composés de leurs linteauxo ,

de leur appuip ,
6k de leurs potelets q. Les décharges r, 6k leurs po-
teaux ou tournisses/, les croix de saint André tv ;
sont d'autres sablières plus petites destinées à porter
le pied des chevrons des combles.

La figure 36 est un autre pan de bois à la moderne,'
mais fans boutique

,
composé d'un petit massif dé

maçonnerie a ,
de poteau .cornier b, dans lequel est

assembléetoute la charpente des sablières inférieures c
pour chaque étage, ainsi que de celles d, qui por-
tent le pied des chevrons des combles ,

de sablières
supérieuresc,. qui portent les planchers/, dans cha-

cune desquelles sont assemblés, à tenon 6k mortaise
haut 6k bas, les poteaux des croisées g, composées
deleurlinteauh, de leur appui i, 6k de leurspoteletsk
ou décharges /, 6k leurs tournisses m , 6k de croix
de saint André n.

Des cloisons

On appelle cloison , fig. 37 , planche II, un as-
semblage de pièces de bois ou poteaux poses per- ;
pendiculairement, dont les intervalles sont remplis
de maçonnerie , pour séparer plusieurs pièces d'un
appartement, èk quelquefois en même temps pour
soutenir une partie des planchers. Elles sont compor
fées de plusieurs poteauxa, espacés de ic, à 18 pouces
de distance; de charge b, depuis 4 jusqu'à 8 pouces
de grosseur

,
6k tournisses c ; 6k s'il y a des portes,de

poteaux d'huisserie d, linteaux e, èk potelets/, as-
semblés haut 6k bas dans des sablières g, comme
celles c 6k b du pan de bois, fig. 36. On les fait
de trois manières différentes. La première , appelée
cloison pleine, à bois apparent, se fait en emplissant
simplement les intervalles des poteaux a de maçons
nerie, arrasés des deux côtés. La seconde, appeféé
cloison pleine hourdée, se fait en couvrant les deux
côtésde cette dernière d'un enduit de plâtre. La troi-
sième, appelée cloison creuse, se fait en lattant dés
deux côtés pardessus les poteaux a, fans emplir les
intervalles que l'on enduit ensuite de plâtre-

II est encore une autre espèce de cloison
,
fig.38\

appelée cloison mince ou d'huisserie, que l'on emploie
pour les corridors , séparations de petites chambres,
cabinets, garde-robes, 6k fur-tout dans les galetas
6k chambres de domestiques; elles sont composées
de plusieurs planches de bateau a , espacées , tant
pleins que vides , entées par en haut 6k par en bas,
dans la rainure ou feuillure d!une coulisse b, fig. 3gt
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jsftesililee 1 tenon 6k mortaise, s'il y a étés jpòrtes,
ÍJÌMS les poteajptd'huisserie c, fig. 38, appelés tiers
.gâteaux.

,

.y '._ '».;

V U àrrrve'^qi^quesoîs, lorsque íes cloisons sont
hourdees, r°. que lés poteaux d'huisseried, fig. 37,
&: tiers poteaux c, fig.^38 , 6k leurs linteaux , sont
jç répaisseur de la cloison hourdée ,

c'est-à-dire
,à bois apparent;;'20. qu'ils ònt une feuillure du

r"téa, fig. 40 6k 41, plan d'iceux, pour recevoir
battement de la porte de menuiserie ; 30. qu'ils

ént aussi une feuillure des deux côtés b, mêmefigure',
dans laquelle on peut clouer des lattes , 6k poser
s'enduit de plâtre.

Des planchers.

On appelle plancher , un assemblagede pièces de
bois posées horizontalement, formant une épaisseur
qui sert à séparer les différens étages d'un bâtiment,
ck à en multiplier les surfaces : il en est de deux
fortes

,
les uns avec poutres , 6k les autres fans

poutres.
Les premiers, qu'on emploie le plus souvent pourles grands appartemens , se font de trois manières :

fa première,appelée plancheràpoutre apparente, fig.
42 6k 43, est composéed'une poutrea, d'une grosseur
proportionnée à sa longueur èk à la charge qu'elle
doit porter, posée sor des murs de face 6k de refend

,íûr laquelle vient s'appuyer une partie d'assemblage
de chevêtre b, solives d'enchevêtrure d, de lon-
gueur e, de remplissage/, èkc. qui ensemble for-
ment le plancher dont l'autre partie est appuyée sur
une sablière k , posée sur un mur h , ou cloison, ou
enfin sor une autre poutre. La seconde, appelée
plancher à poutre demi-apparente, fig. 44, 4/ & 46,
est lorsquetoutes ces pièces étant assembléesà tenon
& mortaise dans la poutre a, ou posées sor des lam-
bourdes g qui y sont attachées , il n'en reste plus
en contrebas que la moitié de Pépaisseur. La troi-
sième, appeléeplancheràpoutreperdue, fig. 47 6k 48,
est lorsque le plancher h 6k i étant double , la poutre
a se trouve perdue dans son épaisseur

, 6k procure
par-là le moyen de faire un plafond uni.

.
La seconde sorte de plancher ,fig. 4g, ckcelle que

-jfajbemploie de nos jours, sor-tout lorsqu'il s'agit
<te pièces peu spacieuses

,
se fait en employant feu-

lement des solives de bois de brin , d'environ 10 à
ífc» pouces de grosseur, 6k quelquefoisplus

, selon le
diamètre des píècís qui déterminent leurs longueurs,

16. qui, comme nous Pavons vu précédemment,sont
Jbeaucoup plus fortes que celles de bois de sciage

, I
<& supprimant pour cet effet les poutres, qui, tra-
Versant pour Pordinaire le milieu de ces pièces

,.empêchent Punité des plafonds, 6k qui diminuent la
«fépense 6k le poids d'un double plancher, si on ne
«*eut point qu'elles soient apparentes.
v

II íáut observer autant qu'd est possible
, pour

^ônsejrVerla portée de ces poutres, solives 6k autres
*ïôís qui composent les planchers, non-seulement de
J^S poser sor dés plates-formes, madriers ou autres
;|6èt£s.«Jetoisk ,fig. 42 6k 47; mais encore de leu»

procurer de Pair' par des ouvertures pratiquées à'
leurs extrémités, Pexpérienceayant fait voir de tour
temps que le bois enfermé dans la maçonnerie, se
brûle 6k se pourrit en sort peu de temps.

Des escaliers.

Un escalier
, du latin fcala , échelle ,

est Passem-
blage d'une certaine quantité de marches dans une'
ou plusieurs pièces de bois perpendiculaireou ram-
pantes qui les portent , appelés noyaux , limons ou
échiffres; c'est dans la charpenterie un des ouvrages
les plus difficiles à Pégard des courbes, sor-tout
lorsqu'il s'agit d'économiserle bois. II en est de deux
espèces : les uns appelés grands escaliers, 6k placés
dans des pièces appelées cages d'escaliers, servent à"

communiquer de bas en haut des vestibules, péris-
tiles ou porches , dans les appartemens des étages
supérieurs : les autres appelés petits escaliers , ou
escaliers de dégagement

,
privés

,
secrets ou dérobés

,placés dans des petites pièces
,

servent à dégager
aussi de bas en haut, dans des cabinets , gardes-*
robes

,
entresolles, chambres de domestiques

,
6kc.

Les uns 6k les autres sont placés dans des cages de'
forme circulaire , pi. III, fig. $o èk p, t8 èk $9 ;ovales,fig. f2 6k f3; carrées,fig. (4 6k ft, 60 6k 61;
rectangulaires, figures;6 èk fy ,62 èk 63, 64&Í 6f,
66 èk Cy ; ou enfin irrégulières,fig. 68 èk 6p. On.
les fait de quatre manières différentes.

La première,appeléeà noyau, est de deux sortes ;.l'une appelée à noyau circulaire , figures fo 6k p ,f2&cj3, est composée d'une ou plusieurs pièces de'
bois a, appeléesnoyaux arrondis

,
d'environ 12 a 15-

pouces de diamètre
, qui montent depuis le bas'

jusqu'en haut, 6k entées l'une sor l'autre à tenon 6k
mortaise

,
dans lesquelles sont aussi assemblées à'

tenon 6k mortaise par un bout b, chacune des mar-
ches bc, delardées par dessous pour être lattées &
enduites de plâtre

,
dont l'autre bout c est scellé

dans les murs g-, 6k les intervallesd se remplissent
comme de coutume , de maçonnerie. L'autre, fig;
f4tkff,f6&Cfy, appelée à noyau carré,, ne diffère
des précédentes que parce que le noyau a, au lie»
d'être circulaire, est carré, 6k les cages d'escaliers ,
au lieu d'être circulaires ou ovales , lont carréesour
rectangulaires'.

La deuxième manière , appelée suspendue , est
celle dont le limon , suspendu en tournant sur lui-
même , forme au milieu un vide qui laisse apper-
cevoir une partie de la cage de Pefcalier. II en est

%de quatre espèces différentes. La première ,fig. 58 6k
59 , appelée en limace circulaire, est lorsque le limon
rampant a , d'environ 10 à 12 pouces de hauteur rfur 6 6k 8 pouces de largeur

,
formant un cercle par

son plan , vient s'arrondirpar en bas d en forme d©
limaçon , d'où il tire son nom ; 6k les marches b cdelardées par dessous

, sont assemblées' à tenon 6k
1

mortaise par un bout b, èk par l'autre c scellées'
dans un mur g, comme nous venons de le voir en»
parlant des escaliers à noyau. La seconde espèce rappelée en limace ovale, ne diffère de la précédente



542 C HA CHA
que par le limon rampant a, qui, au lieu d être cir-
culaire ,

est ovale par son plan-. La troisièmeespèce,
fig. 6e 6k €i ,

appeléeà limoncarré, est celle dont le
limon rampant est carré par son plan. La quatrième
espèce, fig. 6i 6k 63,68 &L 6p ,

appelée À limon

rectangulaire, est lorsque le limon , tournant comme
les autres sor lui-même, forme un rectangle par son
plan.

,La troisième manière, appelée enpérilsde, fig. 64
ck 6t est lorsque le limon rampant est soutenu par
chaque bout par une pièce de bois qui monte de
fond.

La quatrième mamere,fig. 66 6k 67, appelée à
êchiffre, est lorsque les limons qui portent les mar-
ches sont posés à-plomb les uns des autres.

Chacun de ces limons est composé de plusieurs
pièces de bois a, dans lesquelles est assemblé à tenon
ck mortaise le collet b des marches b c, dònt l'autre
côté c est scellé dans les murs g : on les assemble
aussi à tenon 6k mortaise de différente manière. La
première, fig. 60 6k 61 , 62 6k 63, dans des petits
montans d, par une entaille d, fig. 60 6k 61, faite
en eux-mêmes fur une partie de la charpente des
palierscarrés h, fig-6i 6k 63, ou continues h, fig. 6f ,67 6k 6p , ou sor des quatiers tournans i, fig. 63 ,
ou bien encore sor de longues pièces de bois d,
fig. 64, qui montent de fond, c'est-à-dire,depuis le
dessus du patin k, appuyé sor de la maçonnerie/,
jusqu'enhaut du bâtiment. Ces limons a sont ordi-
nairement surmontés d'une rampe ou garde-fou en
fer m ,fig. 62 Si 64, ou d'un autre limon n, appelé
limon d'appui , assemblé à tenon 6k mortaise par
chaque bout dans les montans d ,fig. 62 , ou par un
bout dans les montans d, fig. 64 , 8í par l'autre
dans le limon supérieura, dont Pintervalle est divisé
de balustres rampans 0 , fig. 62,64 6k 66 , ou hori-
zontaux p, fig. 66 , méplats , circulaires ou carrés
par leur plan.

11 arrive fort souvent , 6k cela est beaucoup
mieux, que l'on fait la première marche e de tous
ces escaliers en pierre ,

dont l'extrémité/,arrondie
ou carrée, supporte le pied du noyau ou limon a ,
6k cela pour préserver l'un 6k l'autre des humidités
de la terre ; c'est aussi pour cette raison que l'on
surmonte les patins k d'une maçonnerie Z, de quinze
à dix-huitpouces de hauteur.

Des combles.

Nous avons vu au commencement de cet article,
que Porigine des combles est venue de la nécessité,
que les anciens avoient de se mettre à Pabri des
mauvais temps ; nous allons voir maintenant que la
hauteur qu'on leur donne, vient de la température
plus ou moins grande des différens climats.

.
Autrefois on donnoit aux combles autant de

hauteur que de base ; on a fait ensuite des triangles
équilatéraux ; enfin

, on est parvenu au point de leur
donner de hauteur la moitié de leur base. Celle
qu'on leur donne ordinairement en France, est en-
viron depuis un jusqu'aux deux tiers de la baie ;

mais elle diffère encore selon les matériaux doMotf
se sert pour les couvrir. Cette hauteur dit Ptirme,
doit augmenter à proportion que l'on approché^e» '

régions septentrionales , où les p'uies & les'nfeig^.'
sont abondantes, 6k par la même raison diminuer,
à mesure qu'on s'en éloigne ; aussi sont-ilstrès-élevés
vers'le nord, sort bis en Italie, encore plus aa
levant, n'y ayant presque que des terrasses. II ett.
est de cinq espèces différentes ; la première, sont les
combles à deux égouts ; la deuxième, les combles:
brisés, dits à la mansarde ; la troisième , ceux en
tour ; la quatrième

, ceux à l'impériale ; 6k la cin*
quième, ceux en dôme ou calottes.

Des combles à deux égouts.

Les combles à deux égouts sont en France 1er
plus simples de tous, 6k ceux qui coûtent le moins :,,
il en est de circulaires , ovales, carrés, rectangu-
laires

, 6k à pans coupés par leurs plans ; on les divise
en deux espèces : l'une, appelée à deux égouts,
planche III, fig. 70 , est lorsque les chevrons étant
inclinés des deux côtés , Peau peut s'écoulerde part
6k d'autre ; l'autre, appelée à un seul égoût ou en
appenti, fig. 71 , 6k qui tient de la première, est
lorsque les chevrons n'étant placés que d'un côté,
Peau ne peut par conséquent s'écouler que d'un
côté.

Ces deux manières se font avec exhaussement 6k
fans exhaussement ; la première , fig. 77 6k 86, est
lorsque le tirant ou la poutre b placée plus bas que
l'extrémité des noeuds c , forme un étage, partie
dans Penceinte des murs c, 6k partie dans les com-
bles ; la seconde , fig. 70, 74,79, &c. est lorsque
le même tirant ou poutres , vient aboutir au pied!
des chevrons a ou arbalétrier g : l'une 6k l'autre se
sont encore de deux manières ; la première, en y
plaçant des fermes ou demi-fermes,6k la deuxième,
en ies y supprimant. Lorsque l'on y place des fer-
mes , fig. 70, ou demi - fermes

,
fig. 71, il faut les

éloigner d'environ douze pieds de distance l'une de
l'autre, 6k elles doivent être composéesd'unepoutre
ou tirant b, qui sert à retenir l'éçartement des arba-
létriers g , 6k quelquefois celui des murs c, 6k à
soutenir un poinçon d , sur lequel est assemblé à
tenon 6k mortaise le bout e d'une contre-fiche^/,
sur laquelle à son tour vient s'appuyer par l'autre/*
une force ou arbalétrier g , assemblé à tenOn ou
mortaise par sou extrémité inférieure dans la poutre
ou tirant b, èk par l'autre dans le poinçon d. Ces
forces g sont faites pour porter une, deux , 6k quel-
quefois trois pièces de bois h , appelées pannes »espacées à distances égales sor la hauteur allant d'une
ferme à l'autre, posées sor des tasseaux j , qui fer-
vent à les caler, chevillées dans la force ou arba-
létrier g, 6k appuyées sor les chantignoles k assem-
blées à tenon èk mortaise , ou attachées'avec de
fortes chevillesde fer , fig. 72 , de sept à huit pouces
de long, 6k entaillées en forme de talon par son,
extrémité inférieure dans Pépaisseur de l'arbalêtrier
g. Ces pannes A contribuent4 soutenir, le poids de
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ÏÉP*F'^ffflBS>1^'FPto3R^*ir uíie/giìèw: de
JB^j&ffiNlPB^ffi'va<*a^Bne *E»ftreferme,
:«Ç«(^fes «^iiWibpar--lehaut du poinçon rf, &
o>^4^topMR^it appnye & entaillé fur .une plate-
foratte-oíi<fiâJlièFe », posée sor les murs c, & cela
pWr préserver le pied des chevrons des humidités
du plâtre.
*>Chaeune de ces fermes est entretenue par un
afófttblage de pièces'de bois appeléfaîtage,fig. 73,dent, òomme nous venorrs de le voir, d est le
poinçon appuyé sor la poutre ou tiranti, qui, dans

.lesfig. 70 & 7/, entíetient l'écartementdes murs c.

_

Ce faîtage,J^g. 73 ,«st composéd'une pièce de bois /,
appelée/ZÍÍÍ

, où font assemblésà tenon 6k mortaise
les poinçons d,&í fur laquelle viennent s'appuyer
par le haut les chevrons a,fig. 70 6k 71, soutenus
sor fa longueur par des liens n, en forme de potence,

•assemblésà tenon 6k mortaise par un bout dans le
faîte /, 6k par l'autre dans le poinçon d.

II arrive souvent qu'aux demi-fermes dont le mur
c monte jusqu'en haut d'un côté , on supprime le
faîtage , fig. 73, 6k par conséquent le poinçon d ;

-
alors l'extrémitésupérieure de l'arbalêtrierg,fig. 71,
SL le bout e de la contre-fichees, sont scellés dans
Je grand mure,íafig. 74 est un grand comble fans exhaussement
avec ferme

,
composé d'une poutre ou tirant a ,appuyé par chaque bout sur des 'sablières m, posées

fur les murs c , garnis de bossage par en haut 6k
par en bas , 6k aux endroits où plusieurs mortaises
placées à la même hauteur pourroient lui avoir ôté
une partie de fa force , sor lequel sont assemblés par
un bout à tenon 6k mortaise des contre-fiches e 6k
entrait/, assembléspar l'autre aussi à tenon 6k mor-
taise dans les arbalétriersg, sor chacun desquels sont
appuyées trois' pannes h , pour porter les chevrons
a , soutenus de tasseaux i 6k de chantignoles k.
L*entrait/est soutenu sor sa longueur d'esseliers 0,
assemblés à tenon 6k mortaise par un bout dans l'en-
trait/, & par l'autre dans les arbalétriers g. p, sont
des jambettes assemblées à tenon 6k mortaise par
chaque bout , contribuant par l'un à soutenir les
arbalétriers g , ck appuyées par l'autre , l'une fur
Fentrait /, 6k l'autre sor le tirant b. q , sont des
petites pièces de bois appelées coyaux , assemblées
pa»un bout à tenon 6k mortaise, ou attachées de
clous fur les chevrons a, 6k par l'autre , appuyées
for les murs c.

Si l'on jugeoit à propos de supprimer l'extrémité
inférieure du poinçon a , pour pratiquer dans le
comble un grenier commode , il faudroit le faire
porter alors fur l'entrait /, que Pon feroit un peu
plus fort 6k d'un seul morceau.

Chacune des fermes de ce comble est entretenue
£ar un faîtage,fig. 7$, composé du poinçon d 6k de

1 poutre b de la ferme dont nous venons de parler
,d'un faîte i, 6k d'un sous - faîte s, assemblés par

chaque bout à tenon 6k mortaise dans les poin-
çonsd, soutenus 6k liés ensemble avec des liens n ,

|

assemblés dans le-faîte /, dans le fout-faîtes, 6k dans
le poinçon d.

L&fig. 76, est un grand comble exhaussé, com-
posé d'une poutre b qui porte un plancher,dont les
extrémités appuyées dans les murs c, sont surmon-
tées de jambesde force r, qui, avec les esseliers o,
portent une ferme composée de poinçon d, de
contrefichese, d'entrait /, qui peut aussi porter un
plancher de jambettes/?, d'arbalétriersg jÀe pannes
h qui portent les chevrons a, de tasseauxt, de chan-
tignoles k 6k de faîte /. A l'extrémité supérieuredes
murs c sont de plates-formes w pour porter le piecr
des chevrons a , garnis de coyauxq.Les fermes de ce comble sont aussi entretenues
de faîtage ,fig. 77 ,

composéesde jambes de force r,
appuyées fur la poutre b, 6k du poinçon d, appuyé
fur l'entrait e , dont nous venons de parler

, fur
lequel sont assemblés le faîte /, le sous-faîte s, 6k
leurs liens n t, sont les solives des planchersqui tra-
versent d'une poutre b à l'autre , ou d'un entrait e à
l'autre.

Lorsque les combles, fig. 78, 6k demi-combles,fig. 7P , sont petits , 6k que les chevrons ne sont pas
trop longs pour ne pouvoir se soutenird'eux-mêmes
íàns le secours des pannes ; alors on les supprime ,6k on place les fermes de manière que les chevrons
étant distribués

, comme nous venonsde le voir, fur
la longueur du faîte / , les arbalétriers g peuventservir en même temps de chevrons lorsqu'ils se ren-
contrent : ces sortes de fermes sont composées de
tirants b, appuyés fur les murs c , de poinçon d, d'en-
trait/6k d'arbalétriers g ; on y place aussi comme
aux précédentes des faîtages,/g.80 , pour les entre-tenir, composés de poinçon d, de faîte /, de sous-
faîte s, èk de liens n.

La deuxième manière à un 6k deux égouts ,fig. 81
6k 82 , planche III83 6k 8f , planche IV, 6k faisant
servir, pour ainsi dire, chaque chevron a d'arbalé-
trier, qu'on appelle alors maître chevron, à autant de
fermes dont les bois sont à la vérité plus petits èk
plus légers que les autres, mais qui néanmoinsmul-
tiplient beaucoup les façons, fans procurerpour cela
plus de solidité. Chacune de ces petites fermes est
composée de maîtres chevrons a , de tirants b ap-puyés sor les murs c, de poinçon d, èk de contre-
fiches e assemblées à tenonsèk mortaises dans chacun
des chevrons a , qui ensemble n'ont pas besoin de
faîtage pour être entretenus , mais seulementd'en-
tretoises v, assemblées à tenons 6k mortaises parchaque bout au sommet des poinçons d, 6k par en
bas dans les tirants b; ces entretoises sont inutiles
pour les demi-combles

, fig. y6 , planche III, l'extré-
mité des chevrons a èk des tirans b se trouvant ar-rêtée suffisammentdans le s murs c.

La fig. 83 , planche IV, est un grand comble fans
exhaussement,composé de poutre ou tirant b, scellé
par chaque.boutdans les murs c ,

surmontéd'un poin-
çon da\W\ peut, comme celuifigure y6, èk pour la mê-
me raison, se terminer sor le grand entrait/, sur lequel
vient s'appuyer une maîtresse ferme, composée de*
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chevrons a garnis de coyaux q, soutenus d un bout
à l'autre d'un petit entrait/, d'un grand entrait./,
garni d'eflelierso 6k de jambettes/?, appuyée* par
leur extrémité inférieure sor des btochetsx, entailles

de leurépaisseur dans des sablières m allantd'un bout
à l'autre du mur c , 6k entretenues de six pieds en
six pieds sor la longueur d'entretoiscsy, assemblées
à tenon 6k mortaise dans l'une 6k dans l'autre ,
comme on peut le voir sor le plan- au bas de la

figure 84.
. ,Ces sortes de combles ont beloin, a cause de leur

grande hauteur ,
d'être entretenus par des faîtages,

fig. 84, composés de tirants b 6k de poinçons d,
dont nous venons de parler

,^
dont Pintervalle est

divisé de petites fermes appelées fermes de remplage,
composées, comme les autres, de chevrons, en-
traits ,

esseliers, jambettes ,
blochets 6k coyaux.

Ces faîtages sont aussi composés d'un faîte/, d'un
sous-faîte/, sor lequel sont appuyés les petits en-
traits/; des chevrons de liernes ç , fur lesquels sont
assemblés à tenon èk mortaise les grands entraits /,
des chevrons soutenus èk liés ensemble avec croix
de saint André , &c. 6k liens n. La même figure est
le plan de Penrayure à la hauteur des liernes ç.

La fig. 8f est un grand comble exhaussé
,
composé

d'une poutre b scellée par les deux bouts dans les

murs c, d'un poinçon d, fur lequel est appuyé,
comme dans la figure précédente, une maîtresse
ferme composée de chevrons a, garnis de petits
entraits/, de grands entraits /, d'esselier o 6k jam-
bettes p, dont le pied est appuyé sor des blochetsx
entailles dans des sablières m entretenues d'entre-
toises y, tel qu'on le voit en plan au bas de\a fig. 8y.

Ce comble est aussi entretenu de faîtage,fig. 86,
composé de poinçond, dont Pintervalle est aussi sub-
divisé de ferme

,
de remplage

,
de faîte /, de sous-

faîte s, sor lequel sont un peu entaillés des petits
entraits/, des chevrons de lierne sr, où sont aussi
entaillés par dessous les grands entraits/des mêmes
chevronssoutenus 6k liés ensemble avec des liens n.
La mêmê fig. est le plan de Penrayure à la hauteur
des liernes £.

Tous ces différens combles se terminent par leurs
extrémités de deux manières : l'une appelée à pi-
giion, est lorsque le mur, appelé alors mur de pignon,
montant jusqu'au faîte , tient lieu de ferme à la char-
pente qui vient s'appuyer dessus : la seconde appelée
en croupe, est lorsque le comble étant oblique par
son extrémité, se termine par des demi-fermes ap-
pelées alors ferme de croupe. Cette obliquité ordinai-
rement plus grande que celle des combles, est com-
posée d'une demi-ferme dans chaque angle a d, dont
les arêtiers a d Si chevrons a a vont s'assembler à
tenon 6k mortaise au sommet du poinçon d, èk les
autres qui deviennent plus courts à mesure qu'ils
approchent de Pangle , vont se joindre aux arê-
tiers a d.

Des Combles brisés. -
L'usage des combles brisés, dits à la mansarde,

.

•
n'est pas fort ancien: c'est au célèbre Mai&4$ju4
nous en devons Pinvention. Cet homme, aápfcifrt
la solidité du ceintre de charpenté- que fit 0jnjum&

Sangallo, sous les ordres de Michel-Ange ,
pòatî|§?

construction du dôme de S. Pierre deRome , troàv;*

cette forme si belle qu'il en imagina les comblés
dont nous parlons, 6k qui portent maintenant ifoti

nom. Cette forme, semblable en efueique sorte à
celle d'un comble à deux égouts, tronqué dans son
sommet, fut trouvée si agréable dès les premiers
temps, qu'elle passa dans la fuite pour une beauté de
décoration en architecture. L'on s'en est servi assez
heureusement aux écuries du roi à Versailles, au
château de Clagny èk ailleurs , où ils sont d'une
fort belle proportion. II est vrai que s'ils ont l'avan-
tage de rendre l'étage en galetas plus quarré, 6k

par conséquent plus habitable que les autres, auffi
ont-ils le désavantage d'avoir deux pentes inégales;
l'une depuis le faîte jusqu'au brisis, appelée faux
comble , si douce que les neiges y séjournent fort..
long-temps ; èk l'autre depuis le brisis jusqu'auchaî-
neau , aussi roide qu'un talus. On les emploie seu-
lement aux bâtimens ou pavillons rectangulaires,
quarrés ou à pans coupés : on les fait, comme les
précédens, fans exhaussement èk avec exhaussement;
l'un 6k l'autre fe font de deux manières ; l'une avec
ferme, èk l'autre fans ferme.

Lapremière,fig. 87,planche IV, est composéed'une
maîtresse ferme , composée elle-même d'une poutre
ou tirant b, appuyé par chaque bout sor des sabliè-
res m , posées fur les murs c ; de jambes de forcer,
avecleursgrands esseliers 0 o ; de chevrons de brisis a,
èk leurs coyaux q, surmontés d'un entrait /, sor
lequel est appuyé Passemblage d'une autre ferme ou
fermette, composée de poinçons, sur lequel sont
assembléeslescontrefichese, qui avec les jambettes/? ,appuyées sor l'entrait /, soutiennentles arbalétriersg.

Les chevrons de faîte a a sont appuyés par un
bout sor le faîte /, 6k par l'autre fur les pannes de
brisish, assembléespar chaqueboutdansles entraits/,
qui avec le faîte /, assemblé aussi par chaque bout
dans les poinçons d, servent à entretenir les fermes

La seconde manière, fig. 88 , sort peu en usage,
sert néanmoinsquelquefois, sor-tout lorsque lés murs
sont minces ; c'est un assemblagede fermesd'un bois
menu 6k léger, fort près les unes des autres ,

dont
chaque chevron de brisis a ,

6k de faîte a a, tiennent
lieu d'arbalétrier; semblables en quelque sorte à ceux
de la deuxièmemanière, à un 6k deux égouts, fig. 8j
6k 8f. Ces fermes sont composées chacune d'un ti-
rant b, appuyé sor des sablières m, posées sor les
murs c ; de chevrons de brisis a, garnis chacun de
leurs esselierso, jambettesp, 6k coyaux q ,

surmonté
d'une fermette composée de poinçon d, de contre-
fichesc, d'entrait/, de jambettes/;, 6k de chevrons
de faîte a a, entretenusd'entretoiscsv, comme celles
de la fig. 81 dont nous avons déja parlé.

La/g. 8p est Pélévation d'un comble à la mansarde
fans exhaussement, pour un pavillon à l'extrémité
d'un corps de logis, couvert d'une autre mansarde

plu*



C H 'A C H A <4$
p^us éfevêe, composées de fermes 6k de fermettes
ávec pannes de long, pan A , tasseaux i, 6k chanti-
Çnoles k , le faîte du pavillon servant de panne h au
corps de logis en retour ; l'un 6k l'autre sont séparés
par une espèce d'arêtier appelé noue, placé dans
î'angserentrant qu'ils forment entr'eux.

Lasig. ço estjje plan de ce pavillon-, dont un côté
* est celui de Penrayure à la hauteur de l'entrait/,
composé de coyers b 6k de goussets c ; èk l'autre -f-
celui du faite où Pon voit Parêtier ad, sor lequel
viennent s'appuyer des chevrons d'arête a 6k a a.La fig. pi est un comble à la mansarde sans tirant
ni poutre, pour y contenir une voûte en maçon-nerie , composé d'un fort entrait/, soutenu par cha-
que bout de jambes de force r, èk de chevrons debtiíisa, garnis de coyaux q, appuyés sor les blo-
chets x, sablières n, 6k entretoifes y, posées sor
les murs c. L'entrait /est surmonté d'une fermetteÍamie de poinçon d, d'arbalétrierg, de jambettes/;,

e chevronsde faîte a a, de pannesde longs pans/4,
pannes de brisis H, èk faîte /, avec leurs liens qui en-tretiennent les fermettes ensemble , 6k pour soutenir
la maçonnerie de la voûte. L'intervalle des maîtresses
fermes est subdivisé d'environ deux en deux pieds

,de petites fermes dont la principale ,
assemblée dans

les jambes de forcar, èk dans le grand entrait/, est
composée de grand esselier o o, sor lequel est assemblé
a tenon èk mortaise un petit entrait /, soutenu de
liens n , 6k de petits esseliers o, entretenusensemble
d'entretoisev.

La fig, 92 est un comble à la mansarde, exhaussé
aye.c maîtresse ferme composéede poutre b

,
scellée

par chaqueboutdans les murs c des jambes de force r,& leursgrands esseliers 00; de chevrons de brisis a,Jeurs coyaux q 6k sablières m, surmontés d'une fer-
mette composée d'un entrait/, de poinçon d, d'ar-
balétrier^,de jambettes/?,de pannes de longs pansh, pannes de brisis h , chevrons de faite a a , entre-
tenus d'un faîtage / 6k les liens.

Des Combles en tour.

' Les combles en tour à Pusage des pavillons,feuvent être circulaires , carrés
,

ovales ou à pans
coupés par leur plan ; les circulaires

, fig. 93 &Í94,
disposes en forme de cône ou pain de sucre par
leur élévation, sont composésd'un tirant b en forme
de croix par son plan , appuyé de part 6k d'autre
íïir des sablières m posées sor les murs c surmontés
de chevronsa garnis de leurs esseliers o , jambettes
p, blochets x 6k coyaux q, d'un grand entrait /,
d'un petit f èk d'un poinçon d. * est le plan de Pen-
rayure à la hauteur du grand entrait/, 6k -f- celui
de Penrayure à la hauteur du petit f.

Les autres ne diffèrent de ce dernierque par leur
plan.

Des Combles à l'impériale.

Les combles à l'impériale, aussi à Pusage des
pavillons , ne diffèrent en aucune façon les uns^S autres, que par-leur plan qui peut être circu-

Artt & fùétiers. Tome h Partie If,

laìre.j carré,tíva)e, rectangulaire ou à pans coupés.
Les carrés, fig. pf 6k 96, sont corrípofés de

jambesde force r, garnies 'de béliers 0, de jambettes
p, 6k de blochets x appuyés sor des sablières m,
entretenus d'entretoises v posées sor les murs c,
de chevrons courbes a , leurs supports y 6k entre-
toises v ; d'un entrait/formantune enrayure, comme
on le voit dans le plan en *, fig. 10s, garnis de
coyersb 6k goussetsc, surmontés d'un assemblage de
pièces de bois en pyramide

, au milieu duquelest un
poinçon d pour fournir une boule d , pomme de
pin

, croix, fleurs-de-lis , &c.

Des Copibles en dame.

La dernière espèce de comblesssontceux en dôme
ou calotes. II en est comme les précédens, de car-
rés , circulaires, ovales, rectangulaires,ou à pans
coupés par leur plan ,

surbaissés, circulaires ou pa-
raboliquespar leur élévation: il en est de plus grands,
6k par conséquent plus compliqués les uns que les
autres. Celui fig. py 6k 98, est un comble sur-
baissé, carré par son plan d'environ 40 a 50 pieds
de diamètre, composé de plusieurs tirants b entre-
lacés pour entretenir les murs c , avec coyers b 6k
goussetsc, appuyés par chaquebout fur des sablières
m en retenues d'entretoisesy posées sor les murs c ,soutenuesdans le milieu démontant e, qui vont jus-
qu'au sommet du comble

, entretenus de croix de
saint André

,
&c. Aux extrémités des tirants b, sont

des jambes de force r appuyées sor des blochets a:
posés sor des sablièresm ; 6k l'entrait/compoféd'une
enrayure , est soutenu sor fa longueur, d'esseliers a
6k contrefichese, 6k surmonté d'arc-boutantg sou-
tenu de jambette/? 6k autres contrefiches e ; sor les
arcs-boutansg 6k les jatpbes de force r, sont appuyés
des supportsy,pour soutenir les chevronscourbesa,
garnis d'entretoisesv. Au sommet de ce comble est
un petit poinçon d soutenude petitsarcs-boutans ou
contrefiches, à dessein de porter, comme ce der-
nier/, une boule

, pomme de pin, fleur-de-lis, 6kc.
Lafig. 9p est Pélévation paraboliqueà celle 100.'

Le plan marqué d'un comble disposé intérieurement
en voûte d'environ 60 à 80 pieds de diamètre , tel
que pourroit être celui du pavillon de la principale
entrée des Tuileries à Paris, composé de jambes de
force r appuyées sor des blochets x, posés sor des
sablièresm; entretenusd'entretorfesysor lesquellesest
appuyéePenrayure * d'un grand entrait / composé
de plusieurs tirants entrelacésavec coyers b 6k gous-
sets c, soutenu de grands 6k petits esseliers o o 6k o
disposés en manière de voûte, surmonté dans le
milieu des montans e qui vont jusqu'au sommetdu
comble, entretenus de croix de saint André , &c. 65t

par chaque bout d'autres jambes de force r qui por-
tent un petit entrait f, soutenu d'esseliers o 6k con-
trefichese. Ce petit entrait f est surmonté à son tour
d'arcs-boutansg, soutenus de jambettes/? : c'estsor les
jambes de force r 6k les arcs-boutans g que sont ap-
puyés les supports y, qui soutiennent les chevrons
courbesa, entretenus d'entretoises v. Le sommet d%

Zzz
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ce comble estsurmonté de plusienrschâssisk 6k 1, avec
potelets m, dont un 1 porte des fortes solives n posées
horizontalement,à dessein de porter un réservoir.

Les fig. wi 6k 102 sont l'élévation 6k le plan d'un
comble appelé plus proprement dôme ou calote , cir-
culaire par son plan, èk parabolique par son éléva-
tion qui est la forme pour ainsi dire reçue pour ces
sortesde combles, faits ordinairement pour recevoir
des voûtes intérieurement: ils n'ont point de tirants,
6k sontcomposés de jambes deforcer, appuyés sor
desblochetsx posés sor des sabliers m entretenus d'en-
tretoises y, sor lesquellesest appuyée Penrayure * ;
d'un entrait /composé de tirants entrelacés avec
coyers b 6k goussets c , entretenus d'entretoises v
soutenues de grands 6k petits esseliers o o èk o
disposés en forme de voûte, surmontés dans le tri-
lieu de montanse qui vont jusqu'au sommetdu com-
ble

, entretenusde croix de saint-André &c. L'entrait
/est surmontéd'arcs-boutansg soutenus de jambettes
p qui, avec les jambes de force r, soutiennent les
supports y qui portent les chevrons courbes a. Le
sommetde ce comble est surmontéde plusieurs châssis
k g-ands 6k petits, à dessein de porter un piédestal
pour un vase, une figure, un groupe, ou autres
choses semblables.

Les fig. 103 èk 104 font Pélévation parabolique
&. le plan circulaire d'un dôme d'un diamètre
beaucoup plus grand que le précédent, tels que
pourroient être ceux de la Sorbonne, du Val-de
Grâce ou des Invalides à Paris, composés de jambes
de force r, de blochets x, sabliers m èk entretoises
y surmontés d'un entrait/, dont Penrayure * est com-
posée de plusieurs tirants entrelacés avec coyers b
6k goussets c, soutenusd'une seconde jambe de forcer,
de grands èk petits esseliers 0 0 6k 0, surmonté par ses
extrémitésd'arcs-boutans g avec liens n qui, avec les
jambes de force r, soutiennent des supports y ,

sor
lesquels sont appuyés les chevrons courbes a, entre-
tenus d'entretoises v. Le milieu de l'entrait /est sur-
monté de montans e entretenus sor leur hauteur

,de croix de saint André èk , de plusieurs châssis k,
sor lesquels est appuyé Passemblage d'une lanterne
garniede poteaux d'huisseriep, linteaux ceintrés q,
appuis r ,

consoles s, surmontésd'une calote compo-
sée d'un petit entrait f, de poinçons d, de chevrons
courbes a ,

supports y 6k entretoises v.
Des lucarnes & oeils de boeufs.

Une lucarne, du latin lucerna, lumière
,

est une
espèce d'ouverture en forme de fenêtre, pratiquée
dans les combles dont nous venons de parler, pour
procurer du jour aux chambres en galetas èk aux
greniers ; il en est de quatre espèces différentes.

La première, appelée lucarne faîtière, fig. 10s,est celle qui se termine par en haut en pignon
, èk

dont le faite est couvert d'une tuile faîtière d'où elle
tire son nom. Cette lucarne est composée de deux
montansa, assemblés par en bas à tenon 6k mortaise
dans un appui ou sablière b

,
èk par n haut dans

«n linteau courbe c portant fa moulure ou cimaise,

surmonté d'un petit poinçon d 6k de chevrons e j'
pour en former la couverture.

La deuxième, appelée lucarneflamande , fig. 106
%est celle qui se terminepar en haut en fronton ; elle

est composéecomme la précédente de deux montans
a assemblés par en bas dans un appuiou sablière * ,
6k par en haut dans un linteau c portant fa cimaise,
surmonté de deux autres pièces de bois e portant
aussi leur cimaise, appuyée l'une sur l'autre en forme
de fronton , en aligneul desquels sont des chevrons
qui lui servent de couverture.

La troisième , appelée lucarne à la capucine, fig.
107, est celle qui est couverte en croupede comble ;
elle est composée de deux montans a assembléspar
en bas dans un appui ou sablière b, 6k par en haut
dans un linteau c portant fa corniche, surmonté
d'un toit en croupe, composé de poinçons d, d'a-
rêtiers f èk de chevrons/

La quatrième , appelée lucarne demoiselle, est celle
qui porte sor les chevrons des combles , èk dont la
couverture est en contre-vent ; elle est aussi com-
posée de deux montans a, assemblés par en bas ,quelquefois sor des chevrons , èk quelquefois sor
un appui b, èk par en-haut dans un linteau c sur-
monté de deux pièces de bois d, pour soutenir la
couverture disposée en contre-vent.

Les oeils de boeufs; nom qu'on leur a donné parce
que les premiers étoient circulaires , sont des ouver-
tures auffi hautes que larges, faites comme les lu-
carnes , pour procurer du jour aux greniers èk
chambres en galetas. On les fait maintenant circu-
laires, carrés, surbaissés en anse de panier ou autre-
ment.

Lasig. iop en est un circulaire composé de deux
montans, a assemblés par en bas sor un appui ou
sablière b , 6k par en haut dans un linteau courbe t*
la partie inférieure d est un morceau de plate-forme
découpé pour terminer le bas arrêté dans les montans
èk l'appui.

La fig
110 est un autre oeil de boeuf surbaissé, com-

posé de deux montans a , assemblés par en bas dans
un appui ou sablière b

,
6k par. en-haut dans un.

linteaucourbe c, surmonté d'une moulure ou cimaise.

De la construction des ponts.
La constructiondes ponts, une des choses les plus-

avantageules pour le commerce, est auffi une de
celles que l'on doit le moins négliger ; Pobjet en est
si étendu pour ce qui regarde la charpenterie, que
sort peu de gens possèdententièrement cette partie»

Les ponts se font de trois manières différentes; la.
première en pierre, èk alors le bois n'yentre que pour
la construction des voûtes èk arcades

, èk n'est pas-
fort considérable ; la seconde se fait en bois d'un
infinité de manières, beaucoup moins chères à la.
vérité que la précédente

, mais jamais si solides ni íi
durables, le bois étant sujet à se pourrir par les humi-
dités inévitables : c'est toujours le besoin èk la néces-
sité que l'on en a, Pusage que Pon en veut faire , la,
situation des lieux 6k la rareté des matériaux, qui:
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détermine la façon de les faire. La troisième se fait S

avec plusieursbateaux que Pon approche les uns des
autres, 6k que l'on couvre de poutres , solives ,madriers, 6k autres piècesde bois.

Nous diviserons cette science en quatre parties
principales; la première dans la construction des cein-
tres de charpente capables de soutenir de grands far-
deaux pour Pédificationde toutes sortes de voûtes èk
arcades, èk sor-tout pour celle des ponts en pierre;
la seconde dans celle des ponts dits de bois ; la troi-
sième dans celle des fondations de piles palées, ba-
tardeaux, échafaudages,6k toutes les charpentes qui
y sont nécessaires; la quatrième dans celle des ponts
dits de bateaux.

Des ceintres de charpente.

Personne n'ignore que les voûtes6k arcades petites
ou grandes, ne pouvant se soutenir d'elles-mêmes
qu'ellesne soient faites,ont besoin pourleur construc-
tion de ceintres de charpente plus ou moins compli-
qués , selon leur grandeur ; on peut les faire de diffé-
rentemanière: celui planche IV, fig. m, que fit An-
tonio Sangallo fous les ordres de Michel-Ange, lors
de la construction du dôme de S. Pierre de Rome ,d'une admirableinvention pour la solidité, passepour
un des plus beaux morceaux de ce genre ; c'est un
composé de chevronsde ferme a, appuyés d'un côté
fur un poinçon b, 6k de l'autre sor l'extrémité d'un
entrait c soutenudans le milieu de liens en contrefi-
ches d: l'entrait c est soutenu de trois pièces de bois
-e appelées semelles, dont celles des extrémités sont
appuyées fur des jambes de force /èk contrefiches
g, entretenuesensemble de liens h ; 6k celle du mi-
lieu sor un assemblage de pièces de bois composé de
sous-entrait i, de contrefiches&, 6k liens posés eij
chevronsde ferme / ,• èk l'extrémité de part èk d'au-
be est appuyée sor une pièce de bois m d'un dia-
mètre égal à celui de la voûte.

Lafig. ii2 est un ceintre de charpente plus grand
que le précédent, 6k d'une très grande solidité, fait
pour la constructiond'une arcade ou voûte surbais-
sée, composée de chevrons de ferme a, appuyés
d'un côté fur un poinçon b, 6k de l'autre sor l'extré-
mité d'un entraitc, soutenusdans leur milieu de liens
ck contrefiches d : l'entrait est aussi soutenu dé trois
semelles e , dont celles de l'extrémité sont appuyées
fur des jambes de force /, 6k contrefichesg, entre-
tenues de liens A; 6k celle du milieu fur un assem-
blage de pièces de bois composé de sous -entrait i,
sous-contrefichesk, 6k liens en chevrons de ferme /.
Sur les chevrons de ferme a, 6k fur les jambesde for-
ce/, sont appuyés des supports ou liens m, qui sou-
tiennent des espèces de chevrons courbesn ,

sor les-
quels sont placés des pièces de bois o en longueur,
pour soutenir les voussoirs p. L'extrémité de cet as-
semblage de charpente est posée de part 6k d'autre
furdes pièces de bois horizontales q, appuyées sor
des pieux r lorsque ce sontdes arcades de ponts , ou
fur des corniches, consoles 6k autres saillies, lors-
que ce sont des voûtes.

La fig. 113
est un ceintre de charpente surbaissé,

qui quoique différent des précédensn'en est pas pour
cela moins solide ; c'est un assemblage de charpente
composé de chevrons de ferme a, assemblésà tenon
6k mortaise d'un côté dans un poinçon b

,
posé sur

une petite pile de maçonneriefondée lorsque ce sont
des arcades de ponts, ou sor quelqu'autre chose de
solide, lorsque ce sont des voûtes ; èk de l'autre dans
un entrait c soutenu dans le milieu de ftns en sup-
ports d : l'entrait est assemblé à tenon èk mortaise
dans le poinçon b , èk soutenu dans fa lo-gueur de
jambes de forces, grandes contrefiches g, entre-
tenues ensemble de liens h 6k de petites contrefi-
ches g. Sur les chevrons de ferme a èk les jambesde
force/, sont appuyés des liens ou supports m qui
soutiennent des chevrons courbes n, sor lesquels
sont posées des pièces de bois o en longueur, pour
soutenir les voussoirs p. L'extrémité de cette char-
pente est appuyéecomme la précédente de part 6k
d'autre sor des pièces de bois horizontales q ,

posées
sor des pieux r lorsque ce sont des arcades de ponts ,
jou sor des corniches,consoles 6k autres saillies, lorsj
cjue ce sont des voûtes.

La fig. 114 est un autre ceintre de charpente des?
plus surbaissés, fait pour la construction d'une arcade
ou voûte d'une grande largeur, composé de chevrons
de ferme a, assemblés partie dans les poinçons b ,posés sor de petites piles de maçonnerie fondées s
lorsque ce sont des arcades de ponts, ou fur quel-
que autre chose de plus solide

,
lorsque ce sont des

voûtes, èk partiedans un entrait c, liés 6k entretenus
ensemble avec des liens en supports d: l'entraitc est
auffi assemblé dans les poinçonsb ,

soutenusde jam-
bes de force/6k grandes contrefichesg-, entretenus
ensemble de liens h èk de petites contrefiches g.
Sur les chevrons de ferme a èk les jambes de forcef,
sont appuyés des liens ou supports m pour soutenir

sdes chevrons courbes/;, sor lesquels sont posés des
pièces de bois 0 en longueur, pour soutenirles vous-
soirs p. L'extrémité de cette charpente est appuyée
comme les autres des deux côtés sor des pièces de
bois horizontales q, posées sor des pieux r lorsque
ce sont des arcades de ponts, ou sor des corniches,consoles 6k autres saillies , lorsque ce sont des
voûtes.

II faut observer ici que les charpentes dont nous
parlons, quoique semblablesdans leur principe, sont
bien différentes selon ce qu'elles ont à porter ; car
lorsqu'elles sont destinée pour des arcades, elles ne
peuvent que tenir lieu de ferme ( nous avons vu ci-
devant ce que c'étoit qu'une ferme ) qu'on appelle
en ce cas travée ; il faut réitérer ces travées de six,
neuf ou douze en douze pieds de distance l'une de
l'autre, selon le poids de leurs voussoirs ; c'est alors
que sor leurs chevrons courbes n èk sous chaque
voussoir/?, l'on pose des pièces de bois 0 qui vont
de l'une à l'autre travée ; 6k lorsqu'elles sont desti-
nées à porter des voûtes de quelque forme qu'elles
soient, on fait des travées en plus ou moins grande
quantité, selon la grandeur des voûtes, mais dont le

Zzz ij
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milieu de chacune vient aboutir 6k s'assembler dans

un poinçon central. C'est à un charpentier intelligent

qu'il appartient de les distribuer à propos, selon

l'êxigence des cas.

Despontsde bois.

Quoique les ponts de bois ne soient pas d'une
aussi parfaite solidité que ceux de pierre

,
ils ne lais-

sent pas cependantque d'avoir leur avantage parti-
culier • i°. en ce qu'ils ne sont pas longs à construire ,
a", en ce qu'ils coûtent peu ,

sor-tout dans les pays
où le bois est commun. On les divise en deux espèces,
l'une qu'on appelle pont de bois proprement dit, èk
l'autre pont de bateau. Les premiers, sondés pour la
plupart comme ceux de pierre ,

sor des pilotis placés
dans le fond des rivières, sont de plusieurs espèces ;
la première appelée pont dormant ,

sont ceux qui
étant construits

, ne peuvent changer de situation

en aucune manière, raison pour laquelle on les ap-
pelle dormans; la deuxième appeléeponl-levis, sont

ceux, qui placés à Pentrée d'une ville de guerre ,château fort, ou autre place fortifiée, se lèvent
pendant la nuit, ou à Papproche de Pennemi ; la
troisième appeléepont à coulisse, sont ceux qui placés
aux mêmes endroits que les préccdens, èk employés
aux mêmes usages se glissent en roulant sor des pou-
lies ; la quatrième appelée pont tournant, font ceux
qui tournent fur pivot en une ou deux parties ; la
cinquième èk derniere

,
appelée pontsuspendu

, sont
ceux que l'on suspend entre deux montagnes, où il
est souvent impossible d'en pratiquer d'une autre
manière pour communiquer de l'une à l'autre.

Desponts dormans.

Les ponts dormans se font d'une infinité de ma-
nières, grands ou petits, à une ou plusieurs arches,
selon la largeur des rivières ou courans des eaux ,
forts ou foibles , selon la rapidité plus ou moins
grandede leur cours,èklescharoisquidoiventpasser
dessus.

Lafig, uf,planche V, est un pont de cette dernière
espèce, exécuté en Italie par Parchitecte Palladio,
de 16 à 17 toises d'ouverture d'arches; appuyé de
part 6k d'autre sor des piles de pierres a, ayant six
travées éloignées l'une de l'autre d'environ 16 à

17 pieds , composées chacune de deux so miers
inférieurs a, d'environ 12 pouces de grosseur ; un
supérieur b , 6k deux autres contrebutans c ,

assem-
blés par un bout dans le sommier inférieur a, 6k
moisé en d par l'autre ; les sommiers supérieurssont
soutenus de poinçons e, contrebutés à leur sommet
de contrefichesf.

La fig. 116 est un pont que quelques-unspréten-
dent avoirété exécuté en Allemagne, singulièrement
à Nerva en Suède. Palladio assure le contraire, néan-
moins il est d'une assez bonne construction , ayant,
comme le précédent-, plusieurs travées appuyéespar
leurs extrémités fur des piles de maçonnerie

, com-
posées chacunede sommiers inférieursa, sommiers

,

supérieurs b, moises d, contrebutéesde contrefi-
ches fou croix de saint-André g.

Laj%. 117 'est un pont exécutéà Lyon sur la rivière
de Saône, ayant trois arches; celle du milieu de 19.
toises d'ouverture, èk les deux autres de 12, avec
plusieurs travées ,

dont l'extrémité b de celles des
petites est posée sor une pile de maçonnerie a, ék
l'autre c sor une poutre h, appuyée sor une file de
pieux, faisant partie d'une seconde palée. Ces tra-
vées sont composées de sommiers inférieurs a, som-
miers supérieursb, sommiers contrebutansc , moises
d ,

contrefiches f 6k croix de saint-André g. Les pa-
lées sont composées chicune de plusieurs files de
pieux i 6k k , recouvertes de plate-formes ou ma-
driers 1 pour les conserver, surmontésd'un sommier

a èk de contrefiches d.
La fig. 118 est un pont de dix toises d'ouverture

d'arche , appuyé de part 6k d'autre fur plusieurs piè-
ces de bois à potence m ,

scellées dans les piles de
maçonnerie , ayant plusieurs travées composées
chacune de sommiers inférieurs a ,

sommiers supé-
rieurs b

,
sommiers contrebutans c, fur une grosse 6k

forte moise d , placée au milieu , entretenue de
liens n.

La fig. 119 est un pont d'environ six à sept toises
d'ouverture, appuyé des deux côté fur des piles de
maçonnerie, 6k fur des contrefiches f, scellées d.ms-
la maçonnerie

, ayant plusieurs travées composées
chacunede sommiers inférieursa, sommiers supérieurs
6k courbes bb , sommiers contrebutans c, moises d,-
6k croix de saint-André g.

La fig. 120 est un pont en forme d'arc surbaissé,
dont les extrémités sont appuyées de part 6k d'autre
fur des contrefichesdd, posées 6k engagéespar en-bas
dans une pile de maçonnerie

, avec plusieurs tra-
vées composées chacune de sommiers inférieurs
courbes aa7 sommiers supérieurs aussi courbes bbv
poinçons e, tendansà un centre commun, èk croix de
saint-André g^

Lafig. 121 est un pont aussi en arc surbaissé d'en-
viron six à sept toises d'ouverture d'arche, appuyé
par chacune de ses extrémités , partie sor des piles
de maçonnerie , 6k partie sor un grand poinço»
e, auffi posé sur la même maçonnerie, ayant plu-
sieurs travées composées chacune de sommiers infé-
rieurs a, formant ensemble une courbe ; sommier*
supérieursb

,
sommiers intermédiaires c , entretenus

de moises d
, poinçons e ,

6k croix de saint-André g.
La fig. i22est un pont d'environ 25 toises de lar-

geur d'une pile à l'autre, fur environ 12 d'élévation ,,dont les extrémités de part èk d'autre sont appuyées-"
fur des sommiers faisant l'office de coussinet ( ) av.,
posés fur des piles de maçonnerie, ayant plusieurs-
travées moifées èk liernées ensemble, selon la force'
6k la solidité que l'on veut donner au pont, corn»
posées chacune de plusieurs pièces de bois o, dií*-
pofées en pans coupés, retenus ensemble de moise*
d èk liens n ,

assemblés partie sor de grands poin-
çons e, poses sor des poutres h, èk partie sor u»

,

sommier inférieur a, surmonté d'un sommier supé?»
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fleur b , ck de poinçon e, entretenus de croix de
Saint-Andrég. '

Lajîg. 123 est Pélévation d'un grand pont beau-
coup plus solide que les précédens , fait pour le
passage de gros charrois, tels que l'on en voit à
Paris 6k en beaucoup d'autres endroits , ayant plu-
sieurs arches d'environ six à sept toises de largeur
chacune,èk par conséquent plusieurspiles à plusieurs
iâles de pieux , selon la qualité du terrain où l'on
construit , 6k la solidité que l'on veut donner au
pont ; chacune de ces piles est composée de sept,
huit, neufou dix grands pieux a , fig. 123 6k 124 ,disposés comme on les voit dans les planches

, fig.
12s 6k 126, d'environ 18 pouces de grosseur, liés
ensemble avec des moises horizontales bc, 6k in-
clinées d ; les deux inférieures c plus longues que
les supérieures

,
èk placées à la hauteur des plus

basses eaux, sont liées ensemble avec des calles e,
6k soutenues de chaque côté d'une file de petits
pieux a , fig. 123 ,

servant à entretenirun assemblage
de charpente, appelé avant-bec,fig. 124, composé
de quelques pieux s ,

sor lesquels est posée èk assem-
blée une pièce de bois t à angle aigu ,

qu'on appelle
brise-glace, 6k qui sert en effet à briser les glaces. Le
sommet des grands pieux a est assemblé à une petite
poutre/qui les lie ensemble,fur laquelle est appuyée
l'extrémité d'autant de grosses poutres g, qu'il y a
de pieux a, d'environ 22 pouces de grosseur

,
cha-

cune soutenues sor leur longueur de contrefichesh
,appuyéessor le premier rang de moises b, soutenues

de tasseaux i ,• ces mêmes poutres g fëfit traversées
de plates-formes,madriers ou solives de brin k,
pour porter le pavé /, à l'extrémité desquelles est

une espèce de garde fou composé de sommiers infé-
rieurs m , sommiers supérieurs n servant d'appuis

,poinçon o, contre-fiches contre-butantes/?, liens q,
ék croix de Saint-André r.

Si l'on veut augmenter.la solidité des piles pour
mieux soutenir le pont, fig. 123 , on peut y ajouter
deux files de pièces de bois debout aa, surmontées
6k assemblées chacune dans une petite poutre f, qui
traverse les grosses poutres g, 6k appuyées par en
bas sor deux contre-moisesc ,

liées avec les moises c
2ui leur sont voisines";soutenues de deux autres files

e petits contre-pieux aa.
Des ponts levis.

Lemponts levis faits pour la sûreté des villes 6k
places fortifiées, se placent quelquefois à Pentrée ou
au milieu d'un fossé ou d'un pont pour en défendre
le passage ; les uns ont leurs extrémités posées de
part 6k d'autre sor les bords du fossé , bâtis pour
.í'ordinaire en maçonnerie solide , 6k les autres sor
deux piles du pont.

La fig. 127 est Pélévation, 6k la fig. i28\ le plan
d'un pont-levisplacé au milieu d'un pont de bois, 6k
est composé d'un plancher appuyé de part 6k d'autre
sur deux piles a 6k b ; ce plancher est composé de
plusieurs poutrelles c , surmontées de madriers ,plate-formes ou solives de brin </,qui, bien arrêtées

ensemble, forment Paire du pont ; leurs extrémités
f/sont surmontées d'un assemblagede charpente ser-

vant d'appuis, composé de sommiers inférieurs g-,
sommiers supérieurs h, poinçons /, contre-fiches k
6k liens /. Au dessus de la pile à est la porte du pont
composée de quatre poteaux montans m, retenus de
liens en contre-fiches n ,

surmontés d'un linteau o ,
assemblé à tenon 6k mortaise par chaque bout dans
les deux montans du milieu ; leur extrémité supé-
rieure est surmontée de chaque côté d'une forte
pièce de bois p q r, appeléeflèche , portant dans son
milieu/? un tourillon

, par une de ses extrémités y
une chaîne attachée au bout du pont ; 6k par l'autre,
qui est beaucoup plus grosse, pour augmenter par-là
le contre-poids, une autre chaîne par laquelle on s«
suspend pour enlever le pont.

Des ponts à coulisses.

Les ponts à coulisse diffèrent des précédens, ea
ce qu'au lieu de s'enlever

,
ils se poussent ou se

glissent sur des poulies , 6k n'ont par conséquent pas
besoin de flèches.

La figure 129 est Pélévation, 6k la fig. 130 le plan
d'un pont à coulisse,composéd'un planchera, porté
comme le précédent sur des poutrelles c, mais qui ,
au lieu de s'enlever, glissent avec le plancher sor
des poulies ou rouleaux pratiqués sor la surface des
poutres b, de deux fois la longueur du pont, que;
Pon prend soin de glisser auparavant par dessous.

Des ponts tournans.
Les ponts tournans sont

, comme nous l'avons
déja vu, des ponts qui tournent sor un pivot, en
tout ou en party?. Ces sortes de ponts ont à la vérité
l'avantage de ne point borner la vue , comme les
autres ,

mais auffi ont-ils le désavantagede n'être pas
aussi sûrs.

La fig. 131 est Pélévation, 6k la fig. 132 le plan
d'un pont tournant, très-solide èk fort ingénieux,
tel qu'on peut le voir exécuté à Paris à l'une des
principales entrées du jardin des Tuileries

, inventé
en 1716 par le frère Nicolas, de Pordre de Saint-
Augustin. Ce pont s'ouvre en deux parties, dont
chacuneest composée d'une forte poutrea, d'environ
quinze à seize pouces de grosseur, posée debout,
frettée par les deux bouts

, portant par son extrémité
inférieure un pivot fur lequel roule le pont ,v6k
arrêtée par son extrémité supérieure à un collier de
fer b scellé dans le mur ; c'est sor cette seule pièce de
bois qu'est gorté tout Passemblage du pont composé
d'un châssis, fig. 133, garni de longrines c, traver-
sines d, croix de Saint-André e, 6k autres pièces/,
formant la partie circulaire traversée de plusieurs
plate-formes ou madriersg,fig. 132, pour la facilité
du passage ; le tout soutenu sur sa longueur de plu-
sieurs pièces de bois h, fig. 131, en forme de potence.
Les angles i, fig. 132 ,

de ce pont , nécessairement
arrondis, sont recouverts de châssis à charnière èk
de même forme , que Pon lève lorsqu'on ferme 1§
pont, 6k que l'on baisse lorsqu'on rouvre.
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Lesfig. f?4ck 13f,planche F7,sont Pélévation 6k le
plan d'un autre pont tournant, ouvrant auffi en deux
parties composées chacune d'un plancher, fig. 13s,
garni de longrines a , traversi-.es b, 6k coyers c, sor
lesquelles sont posées plusieurs plate-formes ou ma-
driers d, pour la facilité du passage ; la portéene pou-
vant être soutenue par dessous commeau précédent,
l'est au contrairepar dessus par une espèce de ferme ,
fig. 134, composée de tirants e, de poinçon /, arba-
létriers g, contrefiches h, 6k jambes de force i.
Ce plancher, surmonté d'un appui ou garde-fous ,
composé de poinçonk, sommiers inférieurs /, som-
miers supérieurs m, roule sor un pivot placé au

-
milieu, à quelque distance duquel sont plusieurs
poulies n arrêtées au châffìs du pont.

Des pontssuspendus.

Les ponts suspendus sont d'un très-grand avan-
tage pour les pays montagneux , où ils sont plus en
usage que dans les autres, puisqu'ilsouvrent un pas-
sage entre deuxprovinces, fermé par des fleuves ou
précipices entre des rochers escarpés où tout autre
pont feroit impraticable. Celui que l'on voit dans la
vignette de la planche VI, en est un de cette espèce,
qui,au rapport de Ficher, liv. III, est exécuté en
Chine près la ville de Kintung ; c'est un composé
de plusieurs planchers garnis chacun de longrines
6k traversines bien arrêtées ensemble , suspendues
fur environ vingt sortes chaînes attachées aux extré-
mités de deux montagnes : ce pont, quoique chan-
celant lors du passage des charois, ne laisse pas
d'être encore très-solide.

Des pihtis & échafaudagespour la construction des
ponts. •

L'art de piloter dans le fond des rivières pour la
construction des piles de ponts en pierre, n'est pas
une chose des moins intéressantes,pour ce qui re-
garde la charpenterie, puisqu'elle seule en fait la
principale partie. Nous n'avons eu jusqu'à présent
qu'une seule 6k unique manière de le faire, 6k qui
coûte considérablement: en effet, couper des ri-
vières , construire des batardeaux,établirdes pompes
pour Pépuisement des eaux , une grande quantité
d'hommesque Pon est obligé d'employerpour toutes
ces manoeuvres , un nombre infini d'inconvéniens
presqu'insormontables,6k qu'il est impossiblede pré-
voir en pareil cas, sont autant de considérations
qui ont souvent empêché de bâtir des ponts en
pierre. Nous verrons dans la fuite, des productions
admirables d'un homme de génie qui vient de nous
apprendre les moyens de les construire sans le se-
cours de toutes ces dépenses immenses.

Manière ancienne de piloter.

Les moyens que l'on a employés jusqu'à présent
pour construire les piles des ponts sont de deux
sortes ; la première,en détournant, s'il est possible

,le cours de la rivière sor laquelle on veut faire un
pont ; alors on diminuebeaucoup la dépense, toutes

les difficultés sont levées, 6k l'on bâtît à sec, fans
avoir à craindre aucun inc nvénient:la seconde,
apiès avoir déterminé le lieu où l'on veut construire
le pont, èk en conséquenceplanté tous les repaires

.
èk les alignemens nécessaires, on construit les piles
l'une après l'autre ; on commence d'abord par en-
vironner celle que Pon veut élever d'un batardeau'
composé de deux files de pieux A B , planche VII,
distans d'environ huit à dix pieds l'un de l'autre,
èk éloignés entr'eux d'environ quatre pieds,battus
6k enfoncés dans la terre , fort près de chacun des-
quels, 6k à environ quatre pouces de distance in-
térieurement

,
sont d'autres pieux battus légèrement

pour procurer le moyen d'enfoncer de part èk d'autre
jusqu'aufond de l'eau,desmadriers C poses de champ
les uns sor les autres , dont on remplit ensuite Pinter-
valle D de bonne terre grasse, après avoir retenu la
tête despieux A B de fortes moises E boulonnées : ce
circuit de glaise fait, forme dansson milieu un bassin
rempli d'eau que l'on épuise alors à force de pompe,
jusqu'à ce que le fond soit à sec, 6k que Pon entre-
tient ainsi par leur secours, jusqu'à ce qu'aprèsavoir
enfoncé plusieurs files de pieux F jusqu'au bon ter-
rein , 6k au refus du mouton G, les avoir recouverts
d'un grillage de charpente composé de longrines H,
6k traversines I, entaillées les unes dans les autres ,moitié par moitié, 6k recouverts ensuite d'un plan-
cher de plate-formesK attachées de cloux, on élève
dessus la maçonnerie qui forme la pile : ceci fait, on
défait le batardeau pour le placer de la même ma-
nière dans l'endroit où Pon veut construire une autre
pile.

Manière moderne de piloter,

L'art de piloter selon la nouvellemanière, pour
la construction des piles de poutre en pierres , est
d'un très-grand avantage. M. Belidor, célèbre in-
génieur , connu par plusieurs excellens ouvrages ,considérois 6k se plaignoit même depuis long-temps
de toutes les dépenses qu'on étoit obligé de faire
lors de la construction des ponts en pierre, sachant
bien qu'il étoit possible de piloter sans détourner
le cours des rivières, 6k fans le secours des batar-
deaux , comme on le fait pour les ponts de bois ; la
difficulté ne consistoit qu à scier les pieux dans le
fond de Peau horizontalement 6k à égale hauteur,
d'y poser un grillage de charpente recouvert de plate-
formes , 6k d'y placer les premièresassisesdefepiles;
il avoit en conséquencetenté les moyensd'imaginer
une scie qui pût scier au fond de l'eau horizontale-
ment , dans Pesoérance de trouver Pinvention des
autres choscsquiparoissoientbienmoinsdifficiles: ses
recherches n'ayantpas été heureuses,M. de Vauglie,
inspecteur des ponts 6k chausséesde France, homme
industrieux6k connu par ses talens, s'attacha beau-
coup à cette partie, èk nous donna,en 1758 , des
fruits merveilleux de son génie.

Lors donc que l'on veut construire une pile en
pierre

, on commence , pour la facilité des opéra-
tions , par environner le lieu où l'on veut l'élever
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«un échafaud ou plancher solide composé de plu-
sieurs files de petits pieux b , planche Vlll, sor les-
quels sont appuyéesplusieurspièces de bois c assem-
blées entr'elles , 6k arrêtées fur des petits pieux b ,surmontés de madriers ou plate-formes1 6k m, so-
lidement attachés sor les pièces de bois c ; ensuite on
plante plusieurs files de gros pieux d au refus du
mouton e, à environ 3 pieds de distance l'un de
l'autre, 6k autant qu'il en"faut pour soutenir la pile
avec solidité ; tous ces pieux ainsi enfoncés plus ou
moins, selon la profondeurdu bon terrain, se ré-
cèpent tous au fond de Peau

,
à la hauteur que Pon

juge à propos, 6k de niveau avec une scie méca-
nique dont nous allons voir la description.

Description des moyens mis en usage pour fonder sans '

batardeaux ni épuisement les piles du pont de Saumur
furie grand bras de la rivière de Loire, en 1757 &
années suivantes.

La rivière de Loire se divise à l'entrée de la ville
de Saumur en six bras ou canaux, fur lesquels sont
construits cinq ponts 6k une arche.

Le mauvais état de ces ponts, èk principalement
de'celui construit en bois ,

situé sor le grand bras de
la rivière, ayant déterminé le conseil à en ordonner
la reconstructionen pierre ,

il fut fait en 1753 èk 1754
un projet général par le sieur de Vauglie , ingénieur
du roi en chefpour les ponts 6k chaussées de la géné-
ralité de Tours, par lequel il réduit les six bras
à trois, en augmentant néanmoins considérablement
le débouché de la rivière.

Ce projet général fut approuvé par le ministre,
6k la construction du pont sor le grand bras

, com-
posé de douze arches de dix toises chacune de dia-
mètre

,
jugée la plus urgente.

L'ingénieur forma les devis èk détails des ouvrages
à faire pour la constructionde ce pont ; il en entama
même l'exécution dans le courant de l'année 175ÍÍ,
avecbatardeauxèk épuisement, suivant Pusage adopté
jusqu'à ce jour ; mais il ne tarda pas à reconnoître
les difficultés presqu'infurmontables que devoit oc-
casionner ce travail, par la profondeur de Peau sous
l'étiage, où les basses eaux étoient en quantité d'en-
droits de 15 à 18 pieds: on laisse à juger de la dif-
ficulté de trouver des bois propresà la construction
des batardeaux

,
de celle de les mettre en oeuvre ,ék encore plus du peu de solidité de ces mêmes ba-

tardeaux,toujoursexposés à des crues sortes èk fré-
quentes; ce qui, en rendant le succèsdes épuifemens
fort,douteux , ep auroit augmenté considérablement
la dépense , èk n'eût jamais permis de descendre les
fondations de ce pont à une profondeur suffisante
sous l'étiage. L'ingénieur, convaincu de tous ces in-
convéniens,crut donc devoir recourir à des moyens
de construction plus simples

,
plus sûrs èk moins

dispendieux, en ne faisant usage ni de batardeaux
ni d'épuisemens.

Le succès de deux campagnes 6k des fondations de
«rois piles, le suffrage de plusieurs ingénieurs, 6k

l'approbationdes inspecteurs généraux des ponts 6k
chaussées, nommés par le ministre pour examiner
cette nouvelle méthode de fonder , ne laissent au-
cun doute ni inquiétude tant sor la solidité des ou-
vrages que sor les avantages 6k Péconomie consi-
dérable qui en résultent. On va donner les détails
de ces différens moyens imaginés 6k mis en usage
par M. de Vauglie, ingénieur du roi ertchefpour
les ponts 6k chaussées de la généralité de Tours ,6k par M. de Cessart, ingénieur ordinaire des ponts
6k chaussées au département de Saumur.

Avant cependant d'entrer dans aucun détail sor
cette nouvelle méthode , il paroît indispensable de
donner une idée de la manière de construire avec
batardeaux 6k épuifemens

, pour mettre toute per-
sonne en état de juger plus sûrement de l'une 6k
de l'autre méthode.

Manière de fonder avec batardeaux & épuifemens.

Pour construire un pont , ou tout ouvrage de
maçonnerie dans l'eau , soit sor pilotis

,
soit en

établissant les fondations fur un fond reconnu bon
6k solide

, on n'avoit point trouvé de moyen plus
sûr pour réussir , que celui de faire des batar-
deaux 6k des épuifemens. Ces batardeaux re sont
autre chose qu'une enceinte formée de double ran^
de pieux battus dans le lit de la rivière fur deux
files parallèles, de palplanches ou madriers battus
jointivement èk debout au devant de chacun desdits
rangs de pieux, de terre glaise dans Pintérieur de
ces palplanches, èk de pièces de bois transversales
qui servent à lier entr'eux les pieuxèk madrierspour
en empêcher Pécartementpar la pousséede la glaise.
Cette enceinte comprend ordinairement deux piles j
èk lorsqu'elle est exactement fermée, on établit sur
le batardeau même un nombre suffisant de chape-
lets , ou autres machines semblables, propres à en-
lever toute l'eau qu'elle contient à la plus grande
profondeur possible. Cette opération une fois com-
mencée, ne discontinue ni jour , ni nuit, jusqu'à ce
que les pieux de fondation fur lesquels la pile doit
être assise soient entièrement battus au refus du
mouton très - pesant

, que ces mêmes pieux soient
recépés de niveau à la plus grande profondeur pos-
sible

, èk qu'ils soient coiftés d'un grillage composé/
de fortes pièces de bois recouvertes elles-mêmes de
madriers jointifs ; c'est fur ces madriers ou plate-
formesqu'on pose la première assisse en maçonnerie,
qui. dans tous les ouvrages faits dans la Loire, n'a
jamais été mise plus bas qu'à six pieds sous l'étiage

,.
par la difficulté des épuifemens. Lorsque la maçon-
nerie est élevée au dessus des eaux ordinaires

, on
cesse entièrement le travail des chapelets ou autres-
machines hydrauliques

, on démolit le batardeau
, 6k

Pon arrache tous les pieux qui le-compofoient.Cette
opération se répète toutes les fois qu'il est question:
de fonder. On imagine fans peine les difficultés, les-
dépenses 6k Pincertitude du soccès de ces sorte»
d'opérations*
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Nouvelle méthode de sonder fans batardeaux ni
épuifemens.

Cette nouvelle façon de sonder, consiste essen-

tiellement dans la construction d'un caisson
, j|u

espèce de grand bateau plat, ayant la forme d'une

pile, qu'on fait échouer sur les pieux bien battus èk

sciés de niveau à une grande profondeur, par la

charge même de la maçonnerie à mesure qu'on la
construit. Les bords de ce caisson sont toujours plus
élevés que la superficie de l'eau ; èk lorsqu'il repose
sor les pieux sciés

,
les bords , au moyen des bois

6k assemblages qui les lient avec le fond du caisson
,

s'en détachent facilement en deux parties en s'ou-

vrant par les pointes pour se mettre à flot : on les
conduit ainsi au lieu de leur destination

,
èk on les

dispose de manière à servir à un autre caisson. Voy.
la planche X & son explication.

Personne n'ignore que M. de la Belye est le pre-
mier qui ait fait avec succès usage d'un pareil caisson

pour la constructiondu pont de Westminster
? en le

faisant, par le secours des vannes, échouer fur le
terrain naturel dragué bien de niveau. 11 manquoit
à cette ingénieuse invention, le mérite de ne laisser

aucune inquiétude sor la nature du terrain sor lequel

on a sondé , soit par son propre affaissement , soit

par les affouillemens toujours redoutables dans les
grandes rivières : l'expériencea même fait connoître
que le terrain sor lequel on a fondé le pont de
Westminster, quoique jugé très- propre à recevoir
les fondations de ce pont fans aucun pilotis, n'étoit
point à l'abri de ces affouillemens. II étoit donc
d'autant plus indispensable de chercher des moyens
de remédier à cet inconvénient essentiel, que dans
l'emplacement du pont de Saumur, la hauteur des
sables ou de l'eau est de plus de 18 pieds sous
l'étiage, 6k qu'on nepouvoitse flatter, par quelque

moyen qu'on mît en usage , d'aller chercher à cette
profondeur le terrain qui paroît solide. C'est à quoi
l'on a remédiéen faisantusage des pieux battusà un
refus constant, 6k les sciant ensuite tous de niveau
à une profondeur déterminée sous la surface des
basses eaux , au moyen d'une machine dont on
donnera ci-après la description : on commencerapar
détailler les opérations 6k ouvrages faits pour rem-
plir le travail qu'on vient d'annoncer, en indiquant
en même temps tous les autres moyens de cons-
truction dont on a fait usage pour donner à cette
nouvelle méthode de fonder la solidité désirable.

II est bon de prévenir qu'il y a jusqu'à ce jour
trois piles construites de cette manière pendant deux
campagnes consécutives ; qu'elles ont toutes 54
pieds de longueur d'une pointe à l'autre , fur 12
pieds d'épaisseur de corps carré , fans les retraites
èk empatemens, qu'elles sont fondées à 9 pieds de
maçonnerie sous le plus bas étiage; que la hauteur
ordinaire de l'eau dan? l'emplacement du pont, est
depuis 7 pieds jusqu'à 18 , les crues moyennesde 6
pieds sor l'étiage, 6k les plus grandes crues de 17
? 18 pieds ; d*où l'on, voit que dans les grands débor-

demens ,41 se trouve dans quantité d'endroits jusqu'à

36 pieds de hauteur d'eau.

Détails des constructions.

Les premières opérations ont consisté dans la

détermination des lignes de direction du pont j
savoir , la capitale du projet, èk la perpendiculaire

qui passe par le centre des piles èk les pointes des

avant èk arrière - becs ; lorsque ces lignes furent
assurées par des points constans, suivant la conve-
nance des lieux, on établit fur quelques pieux 6k

appontemens provisionnels dans le milieu de Pem-

placement de la pile, deux machines à draguer, que
l'on fit manoeuvreren différens endroits; on battit
ensuite de part 6k d'autre de la perpendiculaire au
centre de la pile, une file de pieux parallèleà ladite
ligne , dont le centre étoit distant d'ieellede 12 pieds

èk demi de part èk d'autre, pour former une enceinte
de 2 f pieds de largeur d'un centre à l'autre des files

de pieux.
Ces pieux, d'un pied de grosseur réduiteen cou-

ronne , étoient espacés à 18 pouces de milieu en
milieu sor leur longuçur ; de manière que depuis le
pieu du milieu qui se trouvoit dans la ligne capitale
du projet, jusqu'au centre de celui d'angle ou d'é-»

paulement, il y avoit de part èk d'autre environ 25
pieds de longueur.

Sur ce pieu d'épaulement fut formé en amont
seulement avec la file parallèle à la longueur de la
pile , un angle de 3 % degrés , suivant lequel furent
pattues de pari ck d'autre les files qui dévoient fa
réunir sor (a perpendiculaire du centre de la'pile,
traversant les pointes des avantèk arrière-becs. Du
côté d'aval , il ne fut point formé de battis trian-
gulaire semblableà celui d'amont; mais la file des
pieux fut prolongée d'environ 20 pieds par des
pieux plus éloignés entre eux.

Pendant qu'on battoit ces pieux d'enceinte , le$
machines à draguer établies dans le centre de la
pile, ne cessoient de manoeuvrer, ce qui facilitoit
d'autant le battage par Péboulement continuel dès
sables dans les fossés des dragues; ces sables se trou-
voient cependant en quelque manière retenus par
des pierres d'un très-grand poids qu'on jettoit con-
tinuellement en dehors de Penceinte des pieux, qui,
appuyées contre ces mêmes pieux , descendoient
continuellement à mesure que les dragues manoeu-
vroient plus bas. Ce travail a été exécuté avec tout
le succès possible , puisque le draguage ayant été
fait dans tout l'emplacement de la pile jusqu'à 15
6k 18 pids sous la surface des eaux ordinaires, ces
mêmes pierres , ainsi jetées au hasard , ont formé
dans tout le pourtour des pieux d'enceinte , une
espècede digue ou d'empâtementde plus.de 9 pieds
d'épaisseur réduite , sor 7 6k 8 pieds de hauteur, se
termjriant à 4 pieds sous le plus bas étiage, pourne
point nuire à la navigation. Cette digue une fois
faite, 6k l'emplacement de la pile entre les pieux
d'enceinte dragué le plus de niveau qu'il a été pos-
sible, à environ 12 pieds fous l'étiage, on forma ,

au



CHA CHA 553

pjmoyen des pieux d'enceinte 6k d'un second rang
provisionnel 6k parallèle, battu à 8 piedsde distance,
•un échafaudde 9 pieds de largeur, régnant dans tout
Je pourtour de l'emplacement de la pile, excepté
dans la partie d'aval ; il étoit élevé de 3 pieds sor
l'étiage. Voye{toute cette manoeuvrereprésentée 6k
expliquée dans les planchesX 6k XI.

Le travail ainsi disposé, on battit dans l'emplace-
ment de la pile plusieurs pieux propres à recevoir
des appontemens pour le battage de ceux de fon-
dation, ayant 15 6k 16 pouces en couronne, 6k
environ 23 pieds de longueur réduite. Ils surent
espacés fur six rangs parallèlessor la longueur, c'est-
à-dire , à 3 pieds 9 pouces de milieu en milieu ; les
files transversales n'étoient qu'à trois pieds entre
elles. Ils avoient constamment 26 pieds de longueur
au dessous de l'étiage

, ou environ 15 à 16 pieds
de fiche. Le résultat du battage sait pendant toute
la campagne de 1758

,
sor deux cent trente-deux

pieux de fondation que contiennent les deux piles
fondées dans lemême temps, est que Pon n'a battu
à la tâche qu'un pieu un cinquième par jour ; que
chaque sonnette, composée decinquante hommes

,
a frappé par jour de travail réduit, six mille coups
d'un mouton de 1200 livres en douze heures de tra-
vail effectif, 6k que le pieu le moins battu

,
quoique

mis au refus absolu , a reçu plus de quatre mille
coups de ce mouton, 6k le plus battu huit mille.

Les pieux de fondation ainsi battus au refus
, on

s'occupa des moyens de les sciera dix pieds 1 pouce
fous le plus bas étiage, pourpouvoir, déductionfaite
de Pépaisseur du fond du caisson

,
donner à la pile 9

pieds de maçonnerie sous les plus basses eaux. Cette
opération fut faite au moyen d'une machine mise
en mouvement par quatre hommes qui scient les
pieux les uns après les autres. Nous en donnerons
ci-après la description, èk les moyens de la faire ma-
noeuvrer. II suffit de dire pour le présent, que ce
sciage a été exécuté avec la plus grande précision
pour le niveaudes pieux entr'euxà dix pieds 1 pouce
fous le plus bas étiage, 6k 12 à 13 pieds sous les eaux,
telles qu'elles étoient pendant le temps du travail ;
cette opération n'a même duré que six ou sept jours
pour les cent seize pieux de fondation de chaque
pile.

II fut ensuite quesi ion de faire entrer le caisson
dans l'emplacement de la pile entre les pieux d'en-
ceinte , de le charger par la construction de la pile
même, 6k de le faire échouer fur les pieux de fonda-
tion destinés à le porter , en Passujettiffant avec la
plus grande précision aux lignes de directionsprin-
pales

, tant fur la longueur que sor la largeur du pont.
Avant d'entrer dans le détail de ces différentes ma-
noeuvres , il est nécessaire de détailler la construction
ck dimension de ce caisson.

II avoit 48 pieds de longueur de corps carré , 20
pieds de largeur de dehors en dehors, 6k 14 pieds de
hauteur de bords , compris celle du fond ; les deux
extrémités étoient terminées en avant-bec ou trian-

ArtS & Métiers. Tome I. Partit II.

gle isocèle
,

dont la base étoit la largeur du corps
carré ; les deux côtés pris de dehors en dehorá
avoient chacun 13 pieds 3 pouces de longueur, le
fond tenant lieu d. grillage étoit plein 6k construit
de la manière suivante.

Le pourtour de ce grillage est formé par un cours
de chapeau ,

conformément aux dimensions géné-
rales qui viennent d'être prescrites ; il a T.5 pouces
de longueur sor iz pouces de hauteur ,

o#est assem-
blé suivant Part 6k avec la plus grande solidité à la
rencontre de différentes pièces qui le composent ;
sor ce chapeau sont assemblés des racinaux jointifs
d'un pied de longueur èk de 9 poucesde hauteur

,
de

trois un à queue d'aronde, èk les deux restans en-
tre chaque queue d'aronde à pomme grasse 6k car-
rée en dessous , portant fur ledit chapeau qu'ils af-
fleurent exactementen-dessous, 6k avec lequel ils ne
forment qu'une même superficie. Pour donner à ce
fond toute la solidité possible

, on a relié ce cours
dechapeaupar troisbarres de ferqui traversent toute
la largeur du caisson , sont encastrées dans un racinal,
pénètrent le chapeau , 6k portent à leurs extrémités
de sorts anneaux pour faciliter les différentes ma-
noeuvres que devoit éprouver le caisson : tous les
racinaux sont en outre liés entr'eux fur le côté par
de fortes chevilles de bois pour ne former qu'un
même corps ; 6k comme ils n'ont que 9 pouces de
hauteur èk le chapeau 12 , ce dernier a été entaillé
de 3 pouces de hauteur fur 8 pouces de largeur dans
tout son intérieur pour recevoir une longuerive de
pareille longueur

,
èk d'un pied de hauteur fur dix de

largeur , qui recouvre toutes les queues d'aronde èk
pommes grasses des racinaux , 6k est chevillée de dis-
tance en distance avec forts boulons traversant toute
Pépaisseur du chapeau contre cette pièce : 6k dans
Pintérieurest placé un autre cours de longuerives de
pareille largeur6k hauteur, boutonné comme le pre-
mier avec toute la solidité requise ; Pespace restant
dans Pintérieur du grillage entre ce second cours de
longuerives

, ayant 15 pieds ro pouces de largeur, a
été ensuite garni de madriersde 4 pouces d'épaisseur
bien jointifs èk posés suivant la longueur du fond ,
pour couper à angle droit les joints des racinaux sor
lesquels ils sont chevillés: Pépaisseur total, du fond
est par ce moyen de 13 pouces ,

6k le second cours
intérieur de longuerives de 8 pouces au-dessus des-
dits madriers.

A mesure qu'on a construitce fond ou grillage, on
a eu Pattention de bien garnir les jointsde féries pour
empêcher l'eau d'y pénétrer. Ces féries se sont en
pratiquant une espèce de rainure d'environ un pouce
de largeur sor tous les joints de Pintérieur du caisson

ayant à peu près pareille prosondeur déterminée en
triangle. Cette rainure se remplit ensuite de mousse
chasséeavec coins de bois à coups de marteau 6k bat-
tue à force. Sur cett mousse on applique une espèce
de latte que les ouvriers nomment gavcl; elle a 9

1
lignes de largeur èk 3 d'épaisseur

,
èk est percée à

distances égales de deux pouces pour recevoir fans
s'éclater, les clous avec lesquels on la fixe sor tous

Aaaa
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les joints intérieurs préalablement garnis de mousse

,
ainsi qu'on l'a dit ; ces clous entrent dans la rai-
nure l'un à droite

, l'autre à gauche alternative-
ment. Cette manière d'étancher dont on fait usage

pour les bateaux de Loire ,
est très-bonn. èk a bien

réussi.
Le fond du caisson ainsi construit de niveau sor un

appontementpréparé à cet effet fur le bord de la ri-
vière , on a travaillé à la construction des bords ; ils
sont composés de pièces ou poutrelles de six pouces
de grosseur 6k des plus grandes longueurs qu'on a pu
trouver , bien droites, dressées à la besaiguë , 6k as-
semblées entre elles mi-boisdans tous leurs ab uts :
ces pièces sont placées horizontalement les unes fur
les autres, bien chevillées entre elles

, èk posées à
l'affleurement du parement extérieur du premier
cours de longuerives ; elles sont en outre reliées
dans Pintérieur seulement par des doubles mon-
tans placés à distances égales

,
6k des pièces en

écharpes entre les montans fur toute la hauteur des
bords.

Devantchacun de ces montanssont des courroies
au nombre de trente-six

, tant pour Pintérieur que
pour l'extérieur du caisson

,
lesquelles servent à faire

séparer les bords du fondlorsqu'on le jugenécessaire;
Ces courroies sont assemblées dans le chapeau pour
l'extérieur

,
èk dans le second cours de longuerives

pour Pintérieur. Leur assemblage dans ces pièces est
tel, que la mortaise qui les reçoit a l'un de ses côtés
coupé en demi-queue d'aronde

,
èk l'autre à-plomb,

le long duquel se place un coin de bois de la même
hauteur que les bords ; ces courroies portant pardes mentonnetssuoérieursfur les bords du caisson

,restent ainsi suspendues en laissant un vide de deux
pouces dans le fond des mortaises, èk tiennent leur
principaleaction de la force avec laquelle elles sont
serrées par le coin.

Toutes ces coutroiesde Pintérieurèk de l'extérieur
étant directement opposées èk sor la même ligne,
ont ensuite été reliées par des entretoisesde 8 pou- j

ces de grosseur, sor toute la largeur du caisson
, au !

moyen d'un mentonnet dont on a parlé
, qui repose

sur la dernière poutrelle des bords èk d'un tenon qui
,s'embrève dans Pentretoise. j

Les faces des parties triangulaires du caisson ont |

«té solidement réunies à celles du corps carré partrois rangs de courbes
,

posées les unes sor les autres
«dans les angles d'épaulement, èk les poutrelles en-castrées à mi-bois à leurs rencontres dans lesdits an-gles pour ne former qu'une seule èk même pièce, èk

ipouvoir, ainsi qu'on l'a fait, détacher du sond cesbords en deux pièces seulement
, en les mettant à jflot fur le corps carré

,
les deux pointes en. Pair.

iCe caisson ainsi construit, le fond, les bords bien '<

garnis de séries èk de chaînes avec anneaux de fer
,tant en dedans qu'en dehors

, pour plus grande fa-
cilité de la manoeuvre , on s'est occupé des moyensde le lancer àl'eau fur le travers 6k n n par la pointe ;
w pesoit alorsenviron 180,000 liv. '

Nous avons dit qu'il étoit établi au bord de la ri,- ;)

vière fur un appontement disposé à cet effet? ceï
appontement étoit composé de trois files de pieiuf
parallèles,deux sous les bords , suivant la longueur i
l'autre au milieu ; la file du côté des terres étoit
coiffée d'un chapeau placé à trois pieds sor l'étiagej
ainsi que celui du milieu arrondi en forme de genou ;
celui du côté de l'eau étoit pose 3 pieds 4 pouces
plus bas , èk le caisson soutenu de niveau par des
étais de pareille hauteur ,

étoit disposé de manière

que la ligne du centre de gravité se trouvoit d'en-
viron 6 pouces plus du côté des terres que de celui
de l'eau

, ce qui donnoit à tout ce côté une charge
excédente d'environ 15000 livres. Sur les cha-
peaux étoient de longues pièces d'un pied de gros-
seur ,

servant de chantiers ou coulisses au caisson ;
6k que pour cet effet on avoit eu soin d'enduire de
suif.

Sur le chapeau placé à l'affleurement de l'eau ;
étoient chevillés dix autres grands chantiers de 12
à

1 5 pouces d'épaisseur ,
placés dans la rivière en

prolongation de la pente que devoit prendre le cais-
son qui

,
suivant ce qui a été dit précédemment,

étoit du tiers de fa base ou largeur.
Lors donc qu'il fut question de le lancer à l'eau ;

on commençapar fixer avec des retraits fur le cha-
peau de la file des pieux du côté des terres , tous
les abouts des chantiers ou coulisses qui portoient le
caisson, 6k avoient été réunis entre eux par une
grande pièce de bois. On fit ensuite partir tous les
étais posés sor le chapeau à l'affleurement de Peau.
Cette première manoeuvre ne fit pas faire le moia-
dre effet au caisson qui resta ainsi en Pair ; on lâcha
ensuite les retraits

,
èk l'on enleva par de grands le-

viers placés en abattage du côté des terres , tous les
chantiers ou coulisses : le caisson prit incontinent fa
course avec rapidité en se plongeant également dans
l'eau , où

, par fa propre charge , il s'enfonça de 27
pouces. Cette manoeuvre est représentée dans les
planches X ck XI.

j Cc caisson fut conduit fur Je champ au lieu de
! fa destination, 6k introduit dans Penceinte de la

pile par la partie d'aval
, non fermée à ce dessein.

,

On fit aussitôt les opérations nécessaires pour le
| placer dans la direction des capitales, de longueur

I
6k largeur du pont ,

auxquelles il sot assujetti fans
peine par de simples pièces de bois placées sor Pécha-
faud

,
dont les abouts terminés en demi-cercleen-

troient dans des coulisses fixées au bord du caisson-,'
qui lui permettoient de descendre à mesure qu'on te
chargeoit, sms le laisser écarter de ses directions.

Le service de la maçonnerie ,
soit pour le bardage

des pierres
,

soit pour le transport du mortier
,

se fit
sans peine jusqu'à neuf pieds sous l'étiage, par des
rampes pratiquées dans le caisson qui communi-
quoient aux bateaux sor lesquels on jmenoit des
chantiers la pierre

,
le mortier èk le moëlon.

Au moment Crue le caisson reposa sor lá tête des
pieux à dix pieds un pouce sous l'étiage , on eut la
satisfaction de reconnoîtrepar différens coups de ni—

Yeau., qu'il n'y avoit rien à désirer, tant pour la jus-
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tesse du sciage que pour toutes les autres manoeu-
vres. La charge fur ces pieux étoit alors 1100,000
livres , 6k la hauteur de Peau sor les bords , de 13pieds 6 pouces ; on les avoit soulagés à différentes
hauteurs , par des étais appuyés contre la maçon-
nerie.

II fut ensuitequestion de fermer Penceinte d'aval.
Pendant le temps même de la construction de la
maçonnerie de la pile , on fit battre des pieux sui-
vant le même plan que la pointe d'amont, queIon garnit pareillement de grosses pierres au-de-
hors.

L'échafaud d'enceinte fut incontinent démoli, les
pieux qui le portoient sciés à quatre pieds sous l'é-
tiage

, 6k les bords du caisson enlevés ; cette der-
nière manoeuvre se fit fans peine enfrappantlescour-
roies qui, en entrant de deux pouces, ainsi qu'on l'a
dit précédemment, dans les mortaises inférieures

,firent sauter les coins de bois qui les retenoient aufond : ces bords furent fur le champ conduits à flot
à leur destination

, entre deux grands bateaux
, les

pointes en l'air , pour passer l'hiver dans l'eau , 6k
pouvoir servir sor de nouveaux fonds aux piles qui
restoient à fonder.

A peine ce travail fut-il exécuté
, qu'on fit appro-cher le long de la pile deux grands bateaux chargés

de grosses pierres , avec lesquelles on remplit tout
l'esoace restant entre la maçonnerie de la pile 6k les
pieux d'enceinte jusqu'à environ quatre pieds sous
l'étiage , pour se trouver à peu près à l'affleurement
de la digue faite à l'extérieur

, dont on a parlé pré-
cédemment.

Telles sont les différentes opérationsqu'on a faites
jusqu'à ce jour, pour la fondation de trois piles du
pont de Saumur

,
fans batardeaux ni épuifemens.11

suffit d'avoir mis en usage cette dernière façon de
fonder, pour se convaincre, des avantages de la
nouvelle méthode , qui supprime les uns èk les au-
tres. La certitude qu'on a de réussir dans une entre-
prise de cette conséquence

,
l'avantage de descendre

les fondations à une profondeur presque double ,remploi de tous les matériaux au profit de l'ouvrage,
6k fa plus grande solidité

, ne sont pas les moindres
avantages qu'on en retire : Pexpériencede plusieurs
années a fait connoître qu'U y a moins de dépense
qu'en faisant usage des batardeaux èk épuifemens.

Description de la machine à scier les pieux.

Cette machine est composée d'un grand châssis de
fer qui porte une scie horizontale. A 14 pieds envi-
ron au-dessus de ce châssis ; est un assemblage ou
échafaadde charpente sur lequel se sait la manoeuvre
du sciage

, èk auquel est suspendu le châssis par
quatre montans de fer de 16 pieds de hauteur

, por-
tant chacun un cric dans le haut pour élever èk
baisser le châssis suivant le besoin.

Ce premier échafaud est porté sor des cylindres
qui roulent sor un autre grand échafaud traversant
toute la largeur de la pile d'un côté à l'autre de celui
d'enceintç ; ce grand échafaud porte lui-même sur

des rouleaux qui servent à le faire avancerou recu-
ler à mesurequ'on scie les pieux, fans qu'il soit be-
soin de le biaiser en cas d'obliquité de quelques
pieux; le petit échafaud auquel est suspendue la ma-
chine , remplissant aisémentcet objetau moyen d'un
plancher mobile que Pon fait au besoin sor le grand
échafaud. Voyez planche IX la figure de cette ma-
chine en perspective.

On doit distinguer dans cette machinefleux mou-
vemens principaux ; le premier, qu'on nommera
latéral, est celui du sciage ; le second , qui se porte
en avantà mesure qu'on scie le pieu

,
èk peut néan-

moins revenir fur lui-même , sera celui de chasse 6k
de rappel.

Le mouvement latéral s'exécute par deux leviers
de fer un peu coudés fur leur longueur, portant a
une de leurs extrémités un demi-cercle de fer re-
courbé , auquel est adaptée une scie horizontale ; les
points d'appui de ces leviers sont deux pivots reliés
par une double entre-toise

, distans l'un de l'autre der
20 pouces, lesquels ont leur extrémité inférieure en-
castrée dans une rainure ou coulisse qui facilite 1er

mouvement de chasse 6k de rappel, ainsi qu'on Pex-
pliquera ci-après ; ils sont soutenus au-dessus du châs-
sis de fer par une embasé de deux pouces de hau-
teur , 6k déchargésà leurs extrémités par quatre rou-
leaux de cuivre.

Ces leviers sont mus du dessus de l'échafaud supé-
rieur par quatre hommes , appliqués à des bras de
force attachés à des leviers inclinés, dont le bas est
arrêté sor le plateau

,
èk fur lesquels est fixée la base:

d'un triangle équilatéral, dont le sommetest arrêté
au milieu d'une traverse horizontale.

Cette traverse qui embrasse les extrémités des bras
de levier de la scie, s'embrève dans une coulisse de
fer pratiquée dans le châssis , où portant fur des
rouleaux, elle va 6k vient, 6k procure ainsi à la scie
le mouvement latéral, au moyen des ouvertures
ovales formées à 1 autre extrémité : lefdits bras de
levier leur permettentde s'allonger 6k de se raccour-
cir alternativement, suivant leur distance du centre
de mouvement. Ces ouvertures ovales embrassent
des pivots fixés sor le demi-cercle de la scie donr
nous avons parlé, 6k portentdans le haut, au moyerï
de plusieurs rondellesde cuivre intermédiaires

, les
extrémités d'un second demi-cercle adhérent par des
renvois à deux tourillons roulans, ainsi qu'un troi-
sième placé au milieu du cercle dans une grande
coulisse qui reçoit le mouvement de chasse 6k de
rappel.

Ce second mouvement consiste dans l'effet d'utr
cric horizontal placé à peu près aux deux tiers du
châssis, dont les deux branches sont solidementat-
tachées sor la coulisse dont nous venons de parler ;
c'est par le moyen de ces deux branches , dont
partie dentelée s'engrène dans deux roues dentées ,
que la scie , lors de son mouvement latéral

, con-
serve son parallélisme avec la coulisse

,
presse parIun mouvement lent 6k uniforme le pieu à mesure

qu'elle le soie, 6k revientdans fa place par un mou-
Aaaa ij
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vement contraire lorsqu'elle l'a scié. ToutJe mou-
vement de ce cric s'opère du dessus de l'échafaud
supérieur 6k mobile, par un levier horizontal qui
s'emboîtecarrémentdans l'extrémitéd'un arbre place

au centre de la roue de commandedu cric , qui est

le régulateur de toute la machine.
Le châssis horizontal est composé de fortes barres

de fer disposées de manière à le rendre le plus so-
lide èk le moins pesant qu'il est possible.

Sur le devant de ce châssis est une pièce de fer
formant saillie , servantde garde à la scie, 6k placée
de manière que la scie est recouvertepar ladite pièce
lorsqu'elle ne manoeuvre pas. Sur deux fortesbarres
de ter qui portent en partie cette pièce de garde en
saillie

,
sont placés deux montans de fer qui les tra-

versent
,

èk sont retenus dessus par des embasés ;
ces montansarrondis pour tourner facilement dans
leurs supports, ont à leur extrémité sous le châffìs

un carré propre à recevoir deux espèces de demi-
cercles ou grapins de i o pouces de longueur, aux-
quels ils sont fixés solidement par des clavettes en
écroux ; ils s'élèvent jusqu'au dessus du petit écha-
faud supérieur, où on leur adapte deux clés de qua-
tre pieds de long qui, les faisant tourner sur leurs
axes, font ouvrir èk fermer les grapins qui saisissent
le pieu qu'on scie avec une force proportionnée à
la longueur des clés qu'on serre autant qu'on le
juge à propos. On comprend facilement que ces
grapins embrassant le pieu au dessous de la section
de la scie

,
donnent à la machine toute la solidité

nécessaire pour ne point souffrir des ébranlemens
préjudiciables. Comme la grande hauteur des mon-
tans pourroit néanmoins occasionner des vibrations
trop fortes

, on y remédie aisémentèk de manière
à rendre la machine immobile, en appliquant sur
les montaus du derrière

,
de grands leviers qui pres-

sent sur le châfiis aux pieds desdits montans, èk sont
serrés prés des crics fur l'échafaud supérieurpar des
coins de bois.

U pourroit aussi arriverau triangle du mouvement
quelques vibrations, si Pon vouloitscier à une grande
profondeur : on y remédiera fans peine par une
potence de fer qui sera fixée aux deux montans à
une hauteur convenable, èk portera une coulisse qui
assuj- ttira le triangle de mouvement.

Pour faire usage de cette scie , il faut se rappeler
ce qu'on a dit des différents échafauds qui la com-
posent. Cela posé, lorsqu'on voudra scier un pieu,
on commencera par déterminer avec précision la
profondeur à laquelle il faudra scier sous l'étiage ;
on placera en conséquence à l'autre extrémité de la
pile de-x grandes mires fixes èk invariables; onfera taire une grande verge ou sonde de fer de la
longueur précise du point de mire à la section

, pour
ro ivor s en servir sans inquiétude à chaque opéra-
tio.) du sciag?. On fera ensuite descendre au moyendes ci ics dont chaque dent ne hausse ou baisse qued une d mi-ligne

, le châssis portant la scie
,

jusqu'à
ce qu en faisant reposer la sonde sur la scie elle-même
(, ce dont on jugera aisément par l'effet dejbn élasti-

cité ) i le dessus de ladite sonde se trouve exactement
de niveau avec les deux mires dont on a parlé, ainsi

que le dessus des quatre montans ou de quatre points
répétés sor iceux, pour s'assurer du niveau du châssis
6k de la scie.

Toutes ces opérations faites avec la précision
requise, on saisira le pieu avec les grapins , on véri-
fiera de nouveau avec la sonde le point de section
de la scie ; èk après s'en être assuré

, on serrera les
grapins à demeure : le maître serrurier prendra la
conduite du régulateur, 6k quatre ouvriers seront
jouer la scie.

Le succès de cette machine a été tel pendant deux'
campagnes,qu'en récépant les pieux à 12 èk 13 pieds
sous la surface des eaux, on n'a éprouvé aucune dif-
férence sensiblesur le niveau de leurs sections ; qu'on
a constamment scié 15 èk 20 pieux par jour, èk que
huit hommes ont servi à toutes les manoeuvres du
sciage.

Pour fonder avec encore plus de solidité , il fau-
droit sonder quelques pieds plus bas que le lit de la
rivière , ce qui ne se peut qu'en faisant usage des
caisses pyramidales fans fond

, au moyen desquelles,

comme d'un bâtard-terre
, on pourroit pousser le

draguage beaucoup plus bas qu'on ne peut faire fans
leur secours. Ces caisses formées par différens cours
de charpente , doivent être plus larges par le bas
que par le haut, entourées de palpanches à onglets
solidement chevillées sor les divers cours de char-
pente qui formentle circuit de la caisse. La hauteur
des palplanchesdoit être égale à la profondeurque
l'on veut donner à la fondation, à prendre du des-
sous du lit de la rivière , èk non du dessous de Peau.
Aux angles d'épaule èk le long des longs côtés de la'
caisse, èk à Pavant-bec, doiventêtre fixés des poteaux
montans, assemblésavec les cours de charpente qui
en forment le pourtour ; ces poteaux sont placés à
Pintérieur

, car l'extérieur de la caisse doit être le plus
lisse qu'il sera possible. Les poteaux montans, dont
la longueur doit être de deux ou trois pieds plus
grande que la profondeur de l'eau ,

èk celle de la
fondation sous le lit de la rivière prises ensemble ,doivent être réunis par des chapeauxèk entre-toises,
sor lesquels on établira les appontemens nécessaires
pour établir les machines à draguer , èk les son-
nettes pour battre les pieux, ainsi que Pon a fait
sor les ponts sédentaires dont il est parlé ci-dessus.
On chargera les ponts avec une quantité suffisante
de matériaux , pour faciliter, à mesure que le dra-
guage avancera , la descente de la caisse sous le lit
de la rivière. On continuera le draguage jusqu'à ce
que le haut des palplanches en affleure le lit : on aura
par ce moyen lait une excavation d'environ deux
toises plus large

,
6k de quatre toises plus longue

que la largeur èk la longueur du caisson dans lequel
on doit sonder la pile. C est dans ce vide que l'on
battra les pieux

,
après toutefois y avoir descendu

une grille à claire-voie , dans les cases de laquellu
on chassera alternativement des pieux placés en échie
quier. On récépera les pieux de niveau 6k Pamen
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tarantdecepremiergrillage, aveclamachinedécrite
ci-dessus, à laquelle op fera les changemens conve-
nables ; on remplira ensuite les cases vides de la
grille, 6k les vides qui pourroient être au-dessous,
avec des cailloux, de bon mortier, 6k de la chaux
vive ; on introduira toutes ces choses par un enton-
noir quarré, dont le bout inférieur entrera de quel-
ques pouces dans les cases vides de la grille, où ces
différentes matières se consolideront comme dans
une eau stagnante,n'étantpoint exposéesau courant,
à cause de l'abri de la caisse pyramidale 6k d'un
vanage du côté d'amont, s'il est besoin. C'est sur
cet:e grille ou plate-formeque l'on asseoira le caisson,
ainsi qu'il a été expliqué ci-devant.

Après avoir retiré les parois du caisson
, on com-blera Pintervalle d'une toise ou environ qui reste

entre la pile 6k le pourtour de la caisse, avec unebonne maçonnerie de pierres perdues
,

à laquelle
on fournira le mortier par des entonnoirs. Dessus
cette maçonnerie on formera un lit de cailloux oude libages fans mortier , dont la surface ne doit
point surpasserdeplus d'un piedou deuxle bord supé-
rieur de la caisse, 6k par conséquent la surface du
lit de la rivière.

Onenlèveraensuite les ponts établis sor les poteaux
montansde la caisse pyramidale, on-les récépera au
niveau du terrain du lit de la rivière , ou on les
enlèvera pour les faire servir à une autre caisse, si

on a eu la précaution de les ajuster à coulisses: de
cette manière la caisse restant ensablée, elle garan-
tira la maçonnerie qu'elle contient, 6k la fondation
de la pile, de tous affouillemens èk autres accidens
quelconq les. On pourroit de cette manière fonder
jusqu'à 50 ou 60 pieds sous l'étiage.

Si en faisant le draguage on rencontroit sous les
palplanches ou dans Pintérieur de la caisse quelques
quartier: de rocher, il faudroit les mettre en pièces,
soit en se servant d'une demoiselle de fer, ou d'un
mouton avec lequel on chasseroit des pieux ferrés

,& en faire ensuite le déblai. Une attentionessentielle
aussi, est de ne point embarrasser le pied de la pile par
une digue saillante au-dessus du lit de la rivière ; ces
digues, en rétrécissant le passage de Peau, ne sont pro-
pres qu'à la forcer à passer sous la fondation

, où une
pareille voie d'eau est sort; dangereuse. L'eau qui
est sous la fondation doit être aussi stagnante que
celle qui est au-dessous du lit de la rivière : c'est
l'avantage que procure la manière de fonder dans les-
eaux courantes que nous proposons ,

puisque la
fondation descend beaucoup plus bas que le lit de
la rivière

On devroit aussi observer de raire la maçonnerie
des pileb au-dessous de l'étiage principalement, toute
entière de pierres d'appareil posées alternativement
en carreaux èk boutisses dans le travers de la pile
d'un côté à l'autre, plutôt que de remplir Pintérieur
de libages , qui ne sont presque jamais liaison avec
les parpins. On pourroit, en op-. rant ainsi, donner
au corps carré de la pile une moindre épaisseur

,fans cependant diminuer l'empatement, en faisant

les retraites à chaque assise plus grandes, ou en
8* faisant un plus grand uombre.

Récapitulationabrégée de la scie de M. de Vauglie.

La scie dont nous parlons est un assemblage de
plusieurs pièces de fer planche IX, représenté dans
le fond d'une rivière , suspendu par quatre barres
de fer A

,
d'environ 15 à 18 pieds de longueur,

portant chacune , dans presque toute*leur lon-
gueur , des espèces de broches appelées goujons

,qui, avec les pignons B qui s'y engrènent , mus
par une clef, èk retenus dans unpetit châssisde fer C ,attaché de vis sor le plancher, font monter èk des-
cendre horizontalement 6k à la hauteur que l'on
juge à propos Passemblage + : à ces pignonsB sont
assembléesde petites roues D, près desquelles sont
des cliquets E pour les retenir, qui ensemble empê-
chent ce même assemblage de descendre de soi-
même : à l'extrémité inférieure des quatre barres A
font des monffles à patte F

, partie à vis èk partie
à demeure sor un châssis de fer composé de plu-
sieurs longrines èk traversines garnies des deux côtés
G 6k H de forte tôle ou fer applati, sor lesquelles
vont 6k viennent des roulettes I pour soutenir la
portée des branches K, qui d'un côté font mouvoir
le châssis double L de la scie M, avancé 6k reculé,
selon le besoin, par une espèce de té à deux bran-
ches N

, évidéespar un côté, èk mues par un tourne-
à-gauche O, placé à l'extrémité supérieure de la
tige P , d'une des deux roues dentées Q , èk de
l'autre, arrêtées par les crampons d'une coulisse R,
dont les vibrations se font par la branche S d'un té
retenu par son tourillon à l'extrémité supérieured'un
support à quatre branches T, les deux autres bran-
ches V du té correspondantes par le moyen des
tringles ou tirantsXaux leviers Y, dont les points
d'appui sont arrêtés à la mouffle d'un trépied Z,
arrêté de vis sor le plancher, se meuvent alterna-
tivement de bas en haut èk de haut en bas

, en sens
opposé l'un à l'autre par le secours des leviers Y,
a sont deux autres tourne-à-gauches, arrêtés soli-
dement à l'extrémité supérieure de deux tiges de fer b-
qui descendent jusqu'en bas

,
embrassent par leur

extrémité inférieure c, en forme de croissant, cha-
cun des pieux d que l'on veut scier. 11 faut observer
que pour faire mouvoir tout cet équipage èk le
conduire dans tous les endroits où il y a des pieux
à scier, il est retenu, comme nous Pavons vu, par
quatre tiges de fer a, planche VIII èk IX, à un
châssis formé de châliis c, de plate-formes f, allant
èk venant en largeur sor des rouleaux g par le
moyen des treuils h ,

suivant les directions de i en
k 6k de k en i, posés fur un autre châssis , mais
plus grand

, occupant tout l'efpace entre les deux
échafaudsà demeure ! m , fk roulant dessus

,
aidé de

ses rouleaux n , suivant les directions de 1 en m 6k
de m en 1.

Les pieux dont no'."> avons parlé ci-dessus étant
coupés par cette machine dans le fond de l'eau à
égale hauteur, reste à poser maintenant un gril-
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lage surmonté de la maçonnerie d'une pile ; pour
y parvenir on sait ce grillage à Pordinaire & de meme
manière que celui que nous avons vu planche VII,
recouvert de plates-formes ou madriers bien ajustes

près l'un de l'autre 6k bien calfatés ensemble afin

que l'eau n'y puisse passer, ce qui fait le fond d'une
espèce de bateau planche X, que l'on met en chan-
tier sur des cales A, posées fur des pièces de bois B

,
appuyées sor d'autres C, posées sor des pieux D
placés fur les bords de la rivière : ce grillage est
bordé de plusieurs sortes de pièces de bois E qui y
font adhérentes ,

entaillées par leurs extrémités
moitié par moitié, surmontéesd'autant de côtières

,
composéeschacunedeforts madriersF, de 5 à 6 pouces
d'épaisseur fur ioà 12 pouces de hauteur,en plus ou
moins grande quantité ,

selon la profondeur des
rivières, assemblés les uns sor les autres à rainure èk
languette, dont les joints sont bien calfatés èk gar-
nis de lanières de cuir de vaches détrempées ; ces
madriers sont retenus à demeure de quatre en quatre,
pour la facilité de leur transport, par des pièces de
bois extérieures6k intérieuresG

,
èk par de fortes vis

prisesdans leur épaisseur,formant ensemble des côtiè-
res dont les joints font serrés de haut en bas avec de
grands boulons à vis H traversant leur épaisseur,
ck dont l'ensemble est retenu intérieurement èk
extérieurement de pièces de bois T , arrêtées haut
ck bas à d'autres K èk L

,
faisant l'office de moises

garnies de calles M èk vis N
,

les côtières des extré-
mités ne pouvant être retenues de la même manière
à cause de leur obliquité : les pièces de bois L sont
assemblées solidement par l'autre bout à une longue
pièce O

, ou à plusieurs liées ensemble, allant d'un
bout à l'autre, qui les retiennent ensemble. Ceci
sait, il faut avoir grand soin de boucher exactement
tous les trous ; èk lorsque l'on est prêt de lancer à
l'eau

, on supprime les cales A , après y avoir subs-
titué par dessous

,
èk de distance à autre, des rou-

leaux
,

èk on le fait ensuite rouler dans la rivière ,
ou ce qui est beaucoup mieux, on le lance à l'eau
comme on le fait pour les vaisseauxfur les bords de
la mer.

Ce bateau ainsi lancé à Peau , on le conduit bien
juste sor les pieux que l'on a plantés, èk où Pon
veut construire la pile ; on bâtit dans le fond

,
qui

est le grillage, jusqu'à ce que s'ensonçant à mesure
qu'il se trouve chargé , il vienne se poser de soi-
même sur les pieux ; ensuite, posé 6k appuyé soli-
dement

, on desserre les écrous des boulons H, les
vis N

, on défait les moises K 6k L, les cales M
, les

pièces de bois 1, 6k on enlève les madriers pour les
assembler de nouveau à un grillage de charpente
pour une autre p'ie.

II faut remarquer ici qu'il n'a pas été question
jusqu'à présent de faire des côtières pour ces gril-
lages autrement qu'on n'a jamais eu coutume de les
faire pour toutes sortesde bateaux

, 6k qu'ainsi faites,
elles ne peuvent servir qu'une sois ; dépense que
l'on peut diminuer par cette machine à proportion
de la quantité des piles que l'on a à construire, car

une fois faites, on peut s en servir a tous les grillages
de charpente ,

6k par conséquent pour toutes les
piles que l'on a à bâtir.

Des moutons & de leur construction.

L'usage des moutons, vulgairementappelés son-
nettes , parce que leur manoeuvre est à peu près
semblable à celle des cloches ,

est d'enfoncer les
pieux. II en est de différente espèce, 6k plus com-
modes les uns que les autres ,

selon les occasions
que l'on a de les déployer.

Celui marqué *
,

planche VIII, est composé d'un
billot de bois e , appelé mouton ou bélier, parce qu'il
est le principal objet de cet instrument ,

fretté 6k
armé de fer, attaché à un cable f, roulant sor une
poulie g, que plusieurs hommes tirent par l'autre
bout h , divisé en plusieurs cordages , 6k laissant'
retomber alternativement de toute fa pesanteur sur
les pieux d pour les enfoncer. Cette poulie g, qui
porte tout le fardeau de cette machine, est arrêtée
solidement à un boulon dans une chpe appuyée
d'un côté sor l'extrémité d'un support ou montanti,
entretenu de contre-fiches k, posés sor le devant
d'un assemblage /, appelé fourchette, 6k d'un autre
support en contre-fiche m ,

posé sur le derrière de
la fourchette / , soutenu dans son milieu par une
pièce de bois debout n, dans Pintervalle de laquelle
èk du montant i, est un treuil o avec un cordage p,
pour remonter avec peu de force le mouton e, en
cas de nécessité : la partie supérieure de la poulie est
retenue au chapeauq, qui entretient deux jumellesr,
bonlonnées par en bas sor le devant de la four-,
chette /, èk le long desquels glisse le mouton e.

La fig-138
,
plancheXI, est un mouton d'une autre

espèce, mu par des leviers horizontaux a , traver-
sant un arbre en deux parties b Si c, autour duquel
s'enveloppe en c le cordage d , qui enlève le
mouton e ; cet arbre b porte avec soi par en bas
un pivot de fer appuyé fur une pièce de bois f,
butante d'un côté à une plate-formeg ,

fur laquelle
sont appuyées deux jumelles h

,
& deux contre-

fiches /, couvertes d'un chapeau k, surmonté d'un
petit assemblagepour porter la poulie /, 6k de l'autre
assemblé carrément dans une pièce de bois m, entre-
tenue avec la plate-formeg, de deux entre-toisesaformant châssis, surmontés d'un support 0 avec ses
liens p, portant l'extrémité d'une pièce de bois q ,renforcie au milieu pour soutenirPeffort du tourillon
de Parbre b, 6k à fourchettepar l'autre bout, assemblé
dans les deux contre-fiches i, 6k dans un supporta,
portant une autre poulie pour renvoyer le cor-
dage d.

Ce mouton a,fig. 139, fretté par chaque bout,
est surmonté d'un valet b, portant l'un 6k l'autre de
chaque côté une languette k , fig. 140, glissant de
haut en bas le long d'une rainure pratiquée dans les
jumelles c , figure 139 ;. le valet b porte dans son
épaisseur des pinces de fer à croissant d'un côté d,
6k à crochet par l'autre e, dans Pintervalledesquelles
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<ít un ressort pour les tenir toujours ouvertes par le
haut, 6k fermées par le bas.

Lorsque le mouton a 6k son valet b sont montés
ensemble par le secours du cordage f, presqu'au
haut de la machine, les croissans d des pinces vien-
nent toucher aux tasseaux obliques g, 6k se resser-
rant à mesure qu'il se lève , la partie e qui se trou-
voit accrochée au cramponh du mouton a ,

s'ouvre
ck laisse tomber tout-à-coup le mouton fur le pieu s,
fiëm '3$

>
ce qui l'enfonce en raison de son poids èk

de la hauteur d'où il est tombé. Aussi-tôt après on
appuie sor le petit levier 1, même figure , ou t, fig.
»4i, qui fait descendre le grand pêne m ,

6k le fai-
sant sortir de sa cavité n , donne le moyen au rou-
leau c ,fig. 138, de tourner avec liberté

,
èk au cor-

dage d, de se défiler par le poids du valet, jusqu'à
ce que, retombant avec rapidité sur le mouton e ,les deux crochets e de la pince

,
fig. 139, viennent

en<t'ouvrant embrasser Panneau du mouton 6k se
refermer aussitôt ; ensuite on lâche le petit levier 1,
fig. 141 , dont le grand pêne m s'empresse de recher-
cher fa cavité n , par le secours d'un ressort placé
au dessous, 6k remet les choses dans Pétat où elles
étoient précédemment ; après quoi on remonte le
mouton comme auparavant.

La fig. 142 , planche XI, est une machine dont on
a'est servi en Angleterre pour enfoncer les pilotis
du nouveau pont de Westminster. Cette machine
inventée par Jacques Vaulove ,

horloger
,

est fort
ingénieuse; car, placée comme elle est fur un ba-
teau , on peut la transporterfacilement par-tout où
Pon a besoin de s'en servir. Ce bateau a est traverse
de plusieurs poutrelles b

,
surmontées de plusieurs

autres c ,. avec madriers formant un plancher d, sor
lequel est posé Passemblage de toute la machine
qui, mue par plusieurs chevaux, va perpétuellement
fans s'arrêter èk fans sujétion ; ces chevaux entour-
nant ,

font tourner Parbre e, sor lequel est assemblé
un rouet denté f, qui engrène dans une lanterne
g, surmontée en h de deux pièces de bois croisées

,formant volans-, pour empêcher que les chevaux
ne tombent lorsque le bélier k est lâché : cet arhre
e porte à son extrémité supérieure un tambour /,
autour duquel s'enveloppe le cordage m qui enlève
lp bélier k. Au dessus du tambour / est une fusée

ou barillet spiral n ,
fig. 144, autour duquel s'enve-

loppe un petit cordage o ,
chargé d'un poils p fig.

142, pour modérer la chute du valet o, dans Pin-
térieur duquel les pinces,fig. 14$ ,

étant placées, 6k

tenant le bélier k accroché de la même manière
que nous l'avons vu dans la figure précédente, en
«'approchant des parties inclinées r ,

s'ouvrent 6k
lâchent le bélier k,qui en tombant^nfoncele pieu/;
le valet q montant toujours pendant ce temps-là,
soulève avec soi un contre-valtt t, qui élève par
le cordage v un grand levier x ,

dont l'autre extré-
mité à charnière en (a) fig. 143, appuie par le bout
fur une tige de fer b

, qui, passant à travers Parbre c,
abaisse la bascule d du côté du grand pêne e , pour
le décrocher du tambour f, 6k donner par-là la li-

berté au cordage de se défiler, 6k au valet de tom-
ber sor le bélier èk de s'y accrocher de nouveau ;
au même inslaht, le levier n'appuyant plus par son
extrémité (a) sor la tige b , 6k le cordage 0, fig. 144 ,étant au bout de la fusée n ,

mêmefigure, il s'y ouvre
un échappement qui retenoit la tige b, fig. 143 , 6k
qui, par le moyen du contrepoids g ,

la relève
, èk

replace en même temps le grand pêne e dans le
tambour f; èk les chevaux continuant ^e tourner,
enlèvent le béliercomme auparavant. Cette machine
est composée de plusieurs pièces de bois de char-
pente , tendantes toutes à fa solidité

, avec une
échelle y pour monter à son sommet ç, èk y pou-
voir faire facilement les opérations nécessaires.

La fig. 146, planche XI, est une machine à en-
foncer des pieux, mais obliquement, autant èk aussi
peu qu'on le juge à propos ; c'est un composé de ju-
melles a , 'portant un bélier b ,

son valet c èk ses
pinces d attachées au cordage e , renvoyé par unepoulie/, èk tiré à l'autre bout par des hommes,
comme dans celui marqué *

, planche VIII, ou par
une machine composée d'un treuil, autour duquel
s'enveloppe le cordage e, par le secours de plusieurs
roues g, à la circonférencedesquelles sont attachées
plusieurs planchesh, fur lesquellesplusieurshommes
marchent en montant pour élever le bélier ; les
tourillons i de ce treuil, soutenu sor fa longueur de
plusieurs assemblagesde charpente, tournentde cha-
que côté dans un autre semblable composé d'entre-
toiles k, retenues dans deux moutons/, assemblés
haut èk bas dans deux châssis composés de sommiers
m èk d'entretoises n. L'extrémité inférieure des ju-
melles a, boulonnées par en bas à deux contre-ju-
melles 0, appuyées fur l'extrémité de deux som-
miers p, èk soutenues de liens q ,

& contrefiches rappuyées fur une traverse /, forme une espèce de
charnière qui, avec le secours des cordages 6k des
poulies-1 attachées d'un côté au chapeau des contre-
jumelles 0,ckde l'autre au sommet des jumelles

<z

entretenues de contrefiches v, procure le moyen
d'enfoncer des pieux x à telle inclinaison que l'on
juge à propos.

Lorsque le bélier b est lâché de la même manières
que ceux des figures précédentes,planche XI, onlâche le valet c, en appuyant fur la bascule a, fig.
147, qui en abaissant,.décroche le cliquet b de la
roue dentée c , èk par ce moyen fait défiler le
cordage jusqu'à ce que le valet en tombant se soit
accroché de nouveau au bélier pour le remonter
comme auparavant ; èk afin de modérer la vivacité
du treuil occasionnée par la chute précipitée du bé-
lier , on appuie sur la bascule d , fig. 148

,
qui parPautre bout fait un frottement autour du treuil èk

lui sert de frein.

Dés ponts de bateaux.

La seconde espèce de ponts de bois, sont ceux
dits de bateaux

,
èk construits en effet sor des ba-

teaux pour le passage des charrois dans des paysoù il n'est pas possible, soit par la profondeur des
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rivières, leur trop grande largeur, ou leur varia-
tion continuelle, d'en bâtir d'une autre espèce, lans

une très-grande dépense. Ces sortes de ponts ont
l'avantage de ne pas être sort longs a construire,
de se démonter facilement lorsqu'on le juge a pro-
pos , èk de pouvoir encore s'en servir par fragmens

i

en d'autres occasions; mais en récompense il coûte
beaucoup à les entretenir en bon état. II en est de
deux sortes ; les uns qu'on appelle ponts dormans,
sont ceux qu'on n'a jamais occasion de changer de
place ; les autres qu'on appelle ponts volans, em-
ployés le plus souvent dans Part misitaire,sont ceux
dont les équipages se transportent sur des voitures

pour s'en servir dans le besoin à traverser des ri-
vières ,

fossés èk autres choses en pareil cas.
La fig. i4p ,

planche XII, est un pont construità
Rouen sor la rivière de Seine, de Pinvention du
frère Nicolas

,
augustin , auteur du pont tournant

dont nous avons déja parlé. Ce pont , qui se dé-
monte dans le temps des glaces de peur de danger ,
est très-ingénieux : il est composé de dix-huità vingt
bateaux, chacun de dix-huit pieds de largeur, fur
neuf à dix toises de longueur , d'environ vingt pieds
de distance l'un de l'autre , entretenusde liens croisés

a, 6k de poutrelles b moifées, fig. ifo ,
traversantles

bateaux surmontés de plate-formesc , portant un
pavé d d'environ dix-huit pieds de largeur, retenu
par ses bords de pièces de bois e. Les deux côtés de
ce pont sont bordés d'un trotoir/, fig. 149 com-
posées de plate - formes g, fig. ifo , soutenues
de charpentes, èk bordé d'une balustrade i , com-
posée de sommiers èk de poinçons appuyés sor
les poutrelles b k , fig. 149 ; on y voit des bancs dis-
tribués de distance à autre pour asseoir le peuple qui
s'y promène. Plusieurs de ces bateaux sont retenus
par d'autres /, retenus à leur tour par leur extrémité
à des assemblages m moises, fig. ifo èk ///, glissant
de haut en bas le long des jumelles n, selon la hau-
teur de la marée, arrêtés à des supports o , contre-
fiches/?, èk liens q ,

poses sor le plancher r d'une es-
pèce de palée à demeure , soutenue de poutrelles/,
appuyées sor des pieux t, plantés dans le fond
de la rivière en plus grande quantité du côté d'a-
mont, pour donner plus de solidité au brise-glace

v, soutenu de supports x, liens en contrefiche y ,sommiers { ,
èk chapeau &c. Ce pont, dont le

passage est gardé par des sentinelles placées dans les
loges ab, s'ouvre en deux parties a a, fig. 149 èk

if2 ,
planche XII èk XIII, d'environ 30 pieds de

largeur pour le passage des navires, par le moyen
d'un arbre (a) qui se découvre par une petite trape b,
autour duquel s'enveloppe un cable c, renvoyé par
une poulie d; à mesure que le bateau d'ouverture,
approche les pièces de bois e, qui y étant arrêtées par
un bout, èk portant par l'autre un crochet f servant
à le conduire, celles g qui portent les trotoirs h,
celles i qui portent le pavé

,
roulent les unes entre

deux poulies k, èk les autres ayant des poulies pla-
cées au dessous d'elles fur des pièces de bois 1.

11 faut remarquer que Pélévation de ce pont va-

| riant selon la hauteur de la marée , 6k qu'en consé-
quence les châssis de charpente a d {e levant 6k
s'abaissant. il faut quelquefois monter , 6k quel-
quefois descendre pojr y arriver.

Les ponts volans
,

planche XIV, XV Si XVIt
ayant été expliqués par M. Guillot, il n'est point

' nécessaire de les répéter ici. Voyez l'explication de

ces planches.
Pont militaire.

En remontant à la naissance de la plupart des
arts, 6k en comparant Pétat où leur histoire nous les
présente dans leur origine, avec celui où nous les

voyons aujourd'hui; si l'on sent d'un côté toutes les
obligations que l'on a aux premiers inventeurs, de
l'autre on est contraint d'accorder quelque mérite à
ceux qui ont travaillé d'après leurs idées, 6k qui ont
perfectionné leurs inventions.

Y a-t-il plus loin de Pignorance entièred'unìlrtà
fa découverte, que de fa découverte à fa dernière
perfection? c'est une questionà laquelle je croisqu'il
est impossible de répondre avec exactitude ; la dé-
couverte étant presque toujours l'effet d'un heureux
hasard, 6k le dernier point de perfection où une dé-
couverte puisse être poussée, nous étant presque tou-
jours inconnue. La seule chose qu'on puisse avancer,c'est qu'il étoit naturel que les arts dussent leur nais-
sance aux hommes les plus éclairés ,

malgré l'expé-
rience qu'on a du contraire

, comme ils doivent
leurs progrès 6k leur perfection aux bonnes têtes
qui ont succédé aux inventeurs.

Une découverte est presque toujours le germe
d'un grand nombre d'autres. II n'y a aucune science ,
aucun art qui ne fournisse cent preuves de cette
vérité ; mais pour nous en tenir à l'objet de ce mé-
moire, nous en tirerons la démonstration de l'art
de la guerre même.

Les hommes naissoient à peine, qu'ils se battirent:
ce fut d'abord un homme contre un homme ; mais
dans la fuite une société d'hommes s'arma contre
une autre société. Le désir de se conserver aiguisa
les esprits

, 6k l'on vit de siècles en siècles les armes
se multiplier, changer, se perfectionner, tant celles
qu'on employoitdans les combats , que celles dont
on usoit dans les sièges. La défense suivit toujours
pied-à-pied les progrès de Pattaque. La mâchoire
d'un animal , une branche d'arbre , une pierre , une
fronde, furent les premières armes. Quelle distance
entre ces armes 6k les nôtres ! celle des temps est
moins consiérable.

Bientôt on fabriqua les arcs, les lances, les flèches
èk les épées, èk on opposa à ces armes les cas-
ques, les cuirasses èk les boucliers.

Les remparts, les murailles èk les fossés donnèrent
lieu à la construction des tours ambulantes, des bé-
liers, des ponts , èk d'une infinité d'autres machines.

Tel étoit à peu près Pétat des choses, lorsque le
hasard ou Penser produisit la poudre à canon. La
face de Pattaque èk de la défense changea tout-à-
coup : on vit paroitre des armes nouvelles ; 6k il me

feroit
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sèroît faciledt suivrejusqu'au temps oh nous sommes
les progrès de l'architecture militaire, si je ne crai-
Snois ( dit l'auteur de cet article ) d'exposer soper-

ciellement des matières profondementconnues de
la compagnie à qui jai l'honneur de parler. (C'étoit
l'Académie des Sciences).

Laissant donc là ce détail, je demanderai feule-
ment si tout est trouvé ; si l'art de la guerre a atteint
dans toutes ses parties le dernier point de la per-fection ; s'il en est de toutes les machines qu'on em-ploie , ainsi que des canons, des mortiersà bombe ,des fusils, 6k de quelques autres armes dont il pa-roît que les effets sont tels qu'on les peut désirer,
6k à la simplicité desquels il semble qu'il ne reste
rien à ajouter.

Avons-nous des ponts portatifs tels que nous les
concevonspossibles? nos arméestraversent-ellesdes
rivières qui aient quelque largeur, quelque profon-
deur 6k quelque rapidité, avec la facilité, la promp-titude 6k la sécurité qu'on doit se promettre d'une
pareille machine? On n'établit pas un pont sor des
eaux pour s'y noyer. Savons-nous construire d'assez
grands ponts pour qu'une armée nombreuse puisse
passer en peu d'heures d'un bord à l'autre d'une ri-
vière , d'assez solides pour résister à la pesanteur
des plus grands fardeaux , 6k d'assez faciles à jeter
pour n'être pas arrêté un temps considérableà cette
manoeuvre ì

A m'en rapporter à la conno»*-ance que j'ai de
l'état des ponts portatifs parmi nous, 6k aux vains
efforts qu'on a faits jusqu'à présent pour les perfec-
tionner , je juge que nous sommes encore loin du
but. Toute notre ressource est dans des pontons,
qui n'ont ni la grandeur, ni- la commodité , ni la
solidité requises. On jette sor ces frêles appuis des
pièces de bois informes, 6k on couvre ces pièces
de planches en désordre. Voilà la chaussée sor la-
quelleon exposel'officier6k le soldat; auffi arrive-t-il
souvent que le pont s'ouvre , 6k qu'une troupe
d'hommes destinés 6k bien résolus à vendre chère-
ment leur vie à l'ennemi, disoaroît sous les eaux.

Ont-ils eu le bonheur d'échapper à ce danger ?
.autre embarras : les grosses armes dont ils ont besoin,

soit pour attaquer, soit pour se défendre
, ne peu-

vent les suivre. Avant qu'ils aient du canon , il faut
construire un pont en règle, c'est-à-dire, jeter des
bateaux, fixer ces bateaux tellement quellement
par des cables, se transporter dans quelque forêt,
le pourvoir des bois nécessaires; 6k cependant l'ar-
mée, qui occupe l'autre bord de la rivière, demeure
à la merci d'un ennemi bien pourvu des armes dont
elle manque : du moins c'est ainsi que je conçois que
les choses sont. Lorsqu'on nous a annoncé qu'on a
construit sor une rivière la tête d'un pont, il s'é-
coule plusieurs jours avant que nous apprenions que
la grosse artillerie a passé.

On n'est pas à sentir toute Pimportance de ces
inconvéniens,ni à chercher tous les moyens d'y re-
médier ; mais on en est encoreà réussir, la plupart
de ceuxqui s'y sont appliqués s'étant occupésà com- |

4m & Métiers, Tome I. Partie II.

battre des obstacles qu'il s'agissoit d'éluder ; plus ils
ont connu la force 6k les caprices de Paiement au-
quel ils avoient à faire, plus ils Pont redouté. Qu'en
est-il arrivé ? qu'au lieu de travaillera amortir pour
ainsi dire ses efforts, en y cédant ils se sont exposés
à toute leur énergie par une résistance mal entendue.
Au lieu d'imaginer une machine souple, 6k d'un
mécanisme analogue à la nature de Paeent qu'ils
avoientà dompter, ils ont mis toute leuPespérance
dans la roideur de celles qu'ils ont méditées ; mais
pour obtenir cette roideur dans un degré sofSsant,
il falloit ou accorder considérablementà la pesanteur,
ou risquer de construire un pont trop soible, si on
craignoit qu'il ne fût trop pesant. Tous sont tombés
dans ce dernier inconvénieut ; les eaux ont brisé les
espèces de digue qu'on leur opposoit, 6k j'ose as-
surer qu'il en sera toujours ainsi toutes les fois qu'on
luttera contre elles avec une machine inflexible 6k
roide. Construire un pont inflexible capable d'une
constructionprompte,facile, 6k en état de porteries
grands poids qui suivent une armée, problêmepres-
que toujours impossible.

Comme nous en sommes encore réduits aux pon-
tons, 6k qu'on ne fait aucun usage des ponts por-tatifs ou autres qu'on a proposés jusqu'à présent, il
feroit inutile d'entrer dans le détail de leurs défauts.
On a grand besoin de ponts à l'armée ; on n'en apoint : tous ceux qu'on a imaginés sont donc mau-vais. Voilà qui suffit.

Voyons maintenant si j'aurai tenté plus heureuse-
ment que ceux qui m'ont précédé la solution de ceproblême d'architecture militaire. Tel est l'objet du
mémoire suivant, que je diviserai en quatre parties.

Dans la première, qui sera fort courte, j'expo-
serai les propriétés du pont ou de la machine qu'on
demande

, 6k que je crois avoir trouvée.
Dans la seconde

,
je donnerai dans tout le détail

possible la construction de cette machine.
Dans la troisième

,
je ferai voir qu'elle a toutes

les propriétés requises.
Dans la quatrième, je déduirai quelques obser-

.
vations importantes 6k relativesau sojet.

Problème.

Trouver un pont portatif qui puisse se construire
avec promptitude 6k facilité, recevoir dix hommes
de front, 6k supporter les fardeaux les plus lourds
qui suivent une armée.

Solution.

i°. Construisez un bateau ab d e cf, tel quevous
le voyez en dedans

,
planche XIV de charpente,fig.

première.
Soient a b fa longueur prise de l'extrémité supé-

rieure de la proue, à l'extrémité supérieure de la
pouppe,de 31 pieds 6 pouces.

a b, fa longueur prise de l'extrémité d'un des becs
du fond à l'autre extrémité de l'autre bec, d.; 28 pieds.

ac, ad, bf, be, les bords supérieurs de fa
| pouppe ck de fa proue, de 6 pieds 3 pouces.

Ebbb
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cf, de, les bords supérieurs de ses côtés, de

23 pieds de long
a g, ah,be, bf, les côtés des becs de son fond

de 4 pieds 6 pouces.
m n , fa largeur par en haut, ou la distance d'un

de ses bords à l'autre dans oeuvre de 6 pieds, èk

hors d'oeuvre f>
pieds 6 pouces, y compris deux

pouces de saillie de chaque côté desdits bords.

r s, la largeur de son fond de 4 pieds dans oeuvre,
6k de 4 pieds 2 pouces hors oeuvre.

eh, fg , les grands côtés de son fond, de 20
pieds.

Prenez pour montans des pièces de bois de chêne

c o , c o, &c. d'un côté, 6k d q ,
d q ,

&c. de l'autre,
de trois pieds un pouce de long sor 3 pouces 6k demi
d'écarrissage,qui soient au nombre de 26 à égale
distance les unes des autres, èk auxquelles soient at-
tachées les planches dont le bateau sera latéralement
revêtu.

cd, cd, &c. treize traverses de bois de chêne
de 4 pieds de long sor 4 pouces d'écarrissage

,
à

égale distance les unes des antres ,
èk auxquelles

soient attachées les planches du fond du bateau.
a b

,
sommier inférieur

,
est une pièce de bois de

chêne de 27 pieds de long sor 6 pouces d'écarris-
sage, placée sur les traverses de, de, de, èVc.
6k assemblée avec la pouppe & la proue en a &-b ,
voyez la fig.

1
èk la fig. 2.

Pour la pouppe èk la proue, fig. 2, ac, b d,
deux pièces de bois de chêne de figure prismatique
de 5 pieds 9 pouces de long, èk dont deux des
côtés des surfaces auxquelles les extrémités des plan-
ches qui revêtent le bateau sont attachées, soient
de 12 pouces, èk l'autre coté de 9 pouces.

Formez les surfaces latérales du bateau , èk celles
de la pouppe èk de la proue de planches de chêne
d'un pouce d'épais, 6k le fond de pareilles planches
d'un pouce 6 lignes d'épais.

Assemblez perpendiculairement avec le sommier
a b

,
fig. 2 , où l'on voit le bateau coupé de la pouppe

à.la proue, 9 supports ou pièces de bois m n, qui
laissent entr'elles les mêmes intervalles que les tra-
verses auxquelles elles correspondent, 6k qui aient
3 pieds 3 pouces de long fur quatre pouces d'é-
carrissage.

Arcboutez chacun des supportsm n , plancheXIV
fig. 3 , n. 1 & n. 2 où l'on Voit le bateau coupé se-
lon fa Isrgeur de deux arcs-boutans qui s'assem-
blent par une de leurs extrémitésg., avec le sup-
port même

,
èk par l'autre f f avec les traverses d c ,de, qui soient par conséquent au nombre de 18, 6k

qui aient 3 pieds 6 pouces de long sor 4 pouces
d écarrisspge.

Fortifiez les arcs-boutans fg, fg, J%. 3, pard autres h i, h i horisontaux, assemblés par une de
leurs extrémitésii, avec les arcs-boutans fg, fg,
ck par l'autre hh, avec les montans dd, cc, qui
soient par conséquentau nombre de 27 , èk qui aient
1 pied 6 pouces de long sor 3 pouces d'écarrissage.

Assemblez ,sig. 2, dans les premier fck dernier

supports m n deux arcs-boutahs i k, 1 k, chacun- par
une de leurs extrémités ii avec les deux supports,
6k par l'autre extrémité k k avec le sommier ab in-
férieur , 6k que ces deux arcs-boutansaient 3 pieds
4 pouces de long.sor quatre pouces d'écarrissage.

Fortifiez les arcs-boutans ikfik, de deux autres-
arcs-boutans horizontaux r t, r t , assemblés cha-
cun par une de leurs extrémités r , r, avec les arcs-
boutans ik des supports, 6k par leur autre extré-
mité t, t, avec deux autres arcs-boutans i k, as-
semblés chacun par un de leurs bouts k k avec le
sommier inférieur a b , 6k par l'autre bout i i avec
les pièces prismatiques ac, b d de la proue 6k de
la pouppe , fig. 2 , planche XIV. que les deux arcs-
boutans r t, r t aient chacun 3 pieds 10 pouces de.
long sor 4 pouces d'écarrissage.

Et les deux arcs-boutans ik , ik de la pouppe
6k de la proue ,

qui sont semblables à ceux des deux
supports extrêmes, aient, comme ces arcs-boutans,,
3 pieds quatre pouces de long fur quatre pouces
d'écarrissage.

Placez entre chaque support m. n un rouleau z
élevé de deux pouces au dessus des côtés du bateau -r

que ce rouleau ait rj pouces de long fur 4 pouces
de diamètre.

Ayez pour chaque bateau deux mâts de sapin-
de 18 pieds de long sor 6 pouces de diamètre par
le bas.

Secondement, r-ft mblez
,
planche XIV,fig. 2 ,

sor
ks neuf supports m n le sommier supérieur fg , otr
une pièce de bois de chêne de 18 pieds de long fur
5 pouces d'écarrissage.

Que fa surface supérieure soit arrondie
, èk que

Parc de son arrondissementait un pied de rayon.
Qu'elle soit garnie à des distances convenables ,planche XV,fig. 2, de onze goujons de fer g g g, d'un-

pouce de diamètre sor 3 pouces 3 lignes de haut.
Que chacun de ces goujonsparte du milieu d'une

embrassure de fer , dont le sommier soit revêtu dans
les endroits où ces goujons seront placés.

Que ce sommier soit percé , plancheXIV, fig. 2 »à 9 pouces de chacune de ses extrémités d'un trou-
u de 9 lignes de diamètre.

Et qu'il porte à 6 pouces de chacunede ses extré-
mités deux bouts de chaîne u, chacun de 6 pouces-
de long, 6k que ces bouts de chaîne partent d'une
embrassure de fer

,
plancheXIV,fig. 2*

Troisièmement, ayez des barres de fer r s , T S ,planche XIV,fig. f, de 24 pieds de long fur 6 lignes-
de diamètre.

Quatrièmement, ayez des piècesde bois dé chêne,
planche XIV, fig. f , o, 0,0, 0,0, 0,0, 0,0
o, o,o,o,o,de 19 pieds de long fur 8 pouces
d'écarrissage.

Pratiquez à 6" pouces de chacune de leurs extré-
mités des ouvertures x , y, z, planche XV, fig.

1 ,.
en forme de cône renversé , dont la hauteur soit de
3 pouces 6 lignes ; labase la plus petite, d'unpouce
4 lignes de diamètre ; 6k la base la plus grande, de
3 pouces 6 lignes.
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Carnissez chacune de ses pièces à chacune de ces
ouvertures, d'une plaque de fer entaillée dans la
pièce, 6k percée d'un trou correspondant à celui de
la pièce dont le diamètre soit d'un pouce 4 lignes,

-planche XIV, fig. 4.Terminez, planche XV, fig. 1, la partie supé-
rieure des extrémités de chacune de ces pièces de
biseaux 1, b , t, de 6 pouces de long fur un pouce
de haut.

Que celles de ces pièces qui occupent les parties
latérales des travées soient garnies chacune à leur
partie supérieure de trente-un pitons , 6k de même
nombre à la partie inférieure ; que celui de dessous
soit pose perpendiculairement a cèlui de dessus ;
flanche XIV, fig. 3 Si f.Que toutes les pièces de bois des travées O O
ibient garnies de pitons à leurs extrémités XX X X ,plancheXIV, fig. 4 Si f.

Cinquièmement,ayezdes attachesde fer r, s , v,
planche XIV, fig. 3 , n" 1

6k 2 ,
composéesde deux

parties assemblées 6k mobiles en s , dont la partie r
passe d'une ouverture pratiquée au bord du bateau
en d ou c , 6k l'autre partie v se rende à la pièce
*>

> o, 6k qu'elles puissent jouer l'une 6k l'autre ,l'une en d ou c , 6k l'autre en v.
Que ces attaches soient de 18 pouces sor 6 lignes

de diamètre.
Sixièmement, ayez des madriers p q, pi. XIV ,fig. f , de 16 pieds de long sor 6 pouces de large èk

fur 4 pouces d'épais.
Que ces madriers aient à leurs extrémités des

pitons * x.
Qu'ils soient percés à 3 pouces de leur extrémité

d'un trou c c de 9 lignes de diamètre.
Que le nombre de 31 madriers servant aux tra-

vées
,

6k portant sor les -cinq pièces formant ladite
«ravée , soient percés à 2 pieds èk à un pied de leur
extrémité

,
d'un trou t, t, de 6 lignes de diamètre ;

6k que le même nombre de 31 madriers servant èk

portant sur les travées garnies de 6 pièces, soient
percés à un pied èk à 2 pieds de leur extrémité d'un
trou r, /, de 6 lignes de diamètre, afin de servir
indifféremment à l'une ou l'autre des travées.

Septièmement, ayez des boulons de fer i, i,
flancheXIV, fig- 3 , n° f ,

de 15 pouces de long fur
6 lignes de diamètre.

Huitièmement
,

des pilastres k , planche XIV,fig.
3 , n" 2, èk un châssis de fer de 6 lignes d'écarrissage

,de 18 pouces de large ,
èk de 3 pieds 6 pouces de

haut, .couvert de tôle
,
planche XV,fig. 1.

Que ces pilastres soient garnis d'une barre de
fer/, planche XV,fig 1 ,

de i> pouces de long, de
9 lignes d'écarrissage , même figure.

Neuvièmement
. ayez des balustrades / ,

1,1,1,
planche XIV èk XV, fig 3 Si

1 , dont le châssis soit
de 17 pieds de long sor trois èk demi de haut, èk
assemblé par ; montans de 4 pied- de long.

Que ce châssis porte 15 balustres de tôle.
Dixièmement, ayez des tréteaux a a p q , plan-

che XV, fig. 3, construits de la manière suivante:

Soient ab, ab, leurs pieds inégaux 6k ferres.

c d, c d ,
les arcs-boutansde ces pieds.

e f, un arc-boutant des arcs-boutans c d, c d.

g, h , un sommier inférieur 6k immobile de 4
pieds de long, fur 8 pouces de large 6k 6 d'épais.

ik, ik, deux barres de fer de 3 pieds de long
fur

1 ^ lignes d'écarrissage ,
fixées dans le sommier

supérieur m , n , 6k mobiles dans Pinférieur.
Soit m, n , un sommier supérieur mafeile à laide

des vis de bois 11.
Que les têtes des vis 11 soient arrondies 6k

garnies d'un goujon qui entre dans une ouverture
conique pratiquée dans le sommier supérieur m n.
Voyez la fig. 4 , planche XV.

r s, r s , deux vis de fer capables de fixer la pièce
de bois t représentée dans toute fa longueur 11,
fig. f, dont on ne voit ici que le bout t, 6k qui
est parallèle aux sommiers supérieursassemblés avec
les supports

, 6k qui portent les pièces des travées,
d'un bateau à un autre bateau.

Le tréteau est vu de côté dans cettefigure.
Onzièmement, ayez une pièce de bois tt, plan-

che XV,fig. f , de 18 pieds de long sor 8 pouces d'é-
carrissage

,
arrondie par fa partie supérieure, 6k gar-

nie d'onze goujons avec leur embrassure.
Que Parc de son arrondissementsoit d'un pied de

rayon.
Douzièmement, un mouton a d b c , tel qu'on le

voit planche XV,fig. 6.
Treizièmement, des pieux, des pioches, des pel-

les , des cordages
, èk quelques outils de menuiserie ,de charpenterie èk de serrurerie.

Quatorzièmement, des chariots tels qu'on en voit
un planche XV, fig. 2.

Soient fg les roues : celles de derrière/, sont
d'un pied èk demi plus hautes que celles de devant
g h i ; une pièce de bois assembléeau train de der-
rière , pour qu'il soit tiré en même temps que celui
de devant èk fans fatiguer.

111
,

fig. 2 ,
planche XV, & fig. 7 ,

des crics à dent
de loup qui portent de fortes courroies qui passent
sous le bateau, èk le tiennent suspendu pendant la
marche.

mm ,fig. 2 , plancheXV, des courroiesqui passent
fur le bateau , èk qui l'empêchent de vaciller , te-
nues par de moyens crics à dent de loup n n.

000, des rouleaux.
Quinzièmement, que les bateaux

,
tels qu'on en

voit un planche XV, fig. 2, soient transportés dans
le chariot queje viens de décrire, furie bord d'une
rivière ,

6k les autres pièces dans des voitures ordi-
naires à quatre roues.

Cela fait, j'ai sor té bord de la rivière tout ce qui
doit servir à la construction du pont, que j'exécute
de la manière suivante.

Je commence par réassurer de la largeur de la
rivière.

Pour cet effet, j'ai un cordon diviséde 18 pieds en
18 pieds, distance fixe que je laisse toujours entre
mes bateaux.
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Je donne l'extrémité de ce cordon à un homme

qui passe dans une petite barque à l'autre bord.
Je lui enjoins de s'arrêter dans un endroit où la

rivière ait au moins trois pieds 6k demi d'eau ; 6k
j'en fais autant de mon côté

,
observant de me met-

tre avec mon second dans une direction perpendi-
culaire au cours de la rivière.

II arrive de ces deux choses l'une , ou que la dis-
tance qui nous sépare contient 18 pieds un nombre
de fois juste èk fans aucun reste

, ou qu'elle contient
18 pieds un certain nombre de sois avec un reste.

Si cette distance contient 18 pieds un nombre de
sois juste èk fans reste

,
je laisse ma sonde à 3 pieds èk

demi de haut où je Pai posée ; je regarde ce point
comme le milieu de mon premier bateau

, èk je sais
planter à 18 pieds de-là vers monbord trois tréteaux
selon le cours de la rivière.

Mais si la distance qui est entre mon second èk
moi n'est pas d'un certain nombre de fois juste de
18 pieds, je partage l'excès en deux parties égales,
6k je m'avance dans la rivière d'une de ces parties,
ou de la moitié de l'excès ; je regarde le nouveau
point où je me trouve comme le milieu de mon
premier bateau

,
èk je fais planter à 18 pieds de-là

vers mon bord trois tréteaux selon le cours de la
rivière.

La distance qu'on laissera entre chaque tréteau
doit être de 7 pieds.

Pendant cette opération on a monté les moutons,
enfoncé un ou plusieurs pieux à différentes distan-
ces ,

selon que la rivière est plus ou moins large ,6k jette les bateaux à Peau.
Ils ont tous au mât de leur pouppe une corde qui

va se rendre à un cable qui part d'un des pieds d
fig. p ,

planche XV : c'est à Paide de cette corde èk
d'une manoeuvre semblable à celle qui s'exécute
dans nos coches d'eau

,
qu'ils se mettent èk se tien-

nent à la distance
,

dans la direction 6k le parallé-
lisme convenables.

Ils viennent se mettre en ligne vis-à-vis les uns
des autres 6k de mes tréteaux.

Alors je travaille à placer au niveau de l'eau 6k sor
une parallèle au premier bateau la pièce 11, arrondie
par fa surface supérieure, èk garnie de 11 goujons ;
voyez la planche XV. fig. f ; èk je fais construire Pa-
vant-pont composé de six pièces telles que celles qui
forment les travées oo,plancheXIV,fig.f, portant
d'un bout fur la terre , èk soutenues de l'autre bout
fur la pièce 11, planche XVI, fig. f.

J'entendspar urie travée cinq ou six pièces 0,0,0,
planche XIV, fig. f ,

alternativement, de même lon-
gueur èk grosseur, parallèles entre elles, èk occupant
un intervalle de 18 pieds.

Tandis que Pavant-pont se construitèk se couvre
des madriers p q, planche XIV,fig. s, qui forment le
commencement de la chauffée

, on arrête à la dis-
tance de 18 pieds de la pièce tt,planche XV,fig. f,portée sor les tréteaux , le premier bateau en place ;
ce qui se fait à l'aide de deux chevronsde sapin per-cés d'un trou Chacunede leurs extrémités, 6k fixés

à la partie la plus élevée de la pouppe 6k de la proue
de deux bateaux, dans deux goujons destinés à cet
usage.

On sait ensuite porter huit madriers de sapin ;
qu'on appuie d'un bout sur les tréteaux , 6k de l'au-
tre sor les rouleaux z z ,

planche XÎV,fig.2 , du pre-
mier bateau ; ils servent d'échafaudsaux pontonniers,
qui apportent en même temps les cinq ou six pièces

o, o , o , o , o , qui forment la première travée ;
èk qui servent d'échafaud aux porteurs des 31 ma-
driers p q, p q, qui couvrent cette travée èk font
la chaussée.

Pendant que les 31 madriers formant la chaussée
se posent, on fait glisser les madriers de sapin des
rouleaux du premier bateau sor ceux du second ba-
teau ; on pose les pièces 0,0, o de la seconde tra-
vée ; on les couvre de madriers p q, èk la seconde
travée est construite.

Les madriers de sapin étant glissés des rouleaux
du second bateau sur les rouleaux du troisième ba-
teau , alors les pièces0,0,0 qui forment la troi-
sième travée

,
se posent ; elles sont suivies des ma-

driers p q qui les couvrent ; èk la troisième travée
est construite

,
èk ainsi de suite d'un bateau à un

autre.
Cependant on place les pilastres

, on plante la ba-
lustrade", on met les boulons i i, planche XIV,fig. 3»
dans les trous tt , même planche fig.- f ; on ajuste
les attaches /, /, v, planche XIV, fig. 3 , n" 1 ; oa
accroche les barres de fer r , s,planche XIV, fig. f >
6k l'on satisfait au même détail de la constructionqui
ne demande presque aucune force , peu d'intelli-
gence , èk n'emploie point un temps particulier à
celui de la construction du pont, tout fe construi-
sant en même temps.

De Passemblage de ces différentespièces , dont le
mécanisme est simple, 6k qui sont en assez petit
nombre pour une travée ; savoir de

5 ou 6 pièces de bois. 4 bouts de chaînes.
31 madriers. 4 attaches.
62 boulons. 2 pilastres.
2 barres de fer. 2 balustrades,

résulte le pont représenté planche XV; ce qui est
évident.

Or, je soutiens que ce pont se construit promp-
tement èk facilement, reçoit dix hommes de front,
peut porter les fardeaux les plus pefans qui suivent
une armée

,
èk ne sera rompu ni par l'aífion de ces

fardeaux
,

ni par les mouvemensde l'eau.
C'est ce que je vais maintenant démontrer.

Démonstration.

Je diviserai cette démonstration en trois parties.
Je ferai voir dans la première, que ce pont est ca-

pable de supporter les fardeaux ïes plus pefans qui
suivent une armée.

Dans la seconde
, que les mouvemens de l'eau les

plus violens èk les plus irréguliers ne le rompent
point.
Etdans la troisième, que fa constructionest prompte
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& facile, 65c qu'il peut recevoir dix hommes de
front.

Première Partie.

% pont proposé est capable de supporter les far-

•
deaux les plus pefans qui suivent une armée.

i°. La chaussée est capable de résister aux far-
deaux les plus pefans ; car cette chaussée est compo-
sée de madriers de 19 pieds de long sor 6 pouces de
large 6k 4 d'épais. *

Ces madriers portent alternativementsor cinq 6k
six pièces de bois qui forment la travée.

Ces pièces de bois sont de 19 pieds de long sor
8 pouces d'écarriílage

, 6k laissent entre elles 2 pieds
d'intervalle.

Les madriers qui composent la chaussée sont donc
partagés par ces grossespièces en parties de 2 pieds
de long.

Or, si l'on consulte les tables que M. de Buffon a
données en 1741 sor la résistance des bois

,
èk que

l'académie a insérées dans le recueil de ses mé-
moires, on verra que 30000 pesant ne soffiroit
pas pour faire rompre des morceaux de chêne de
2 pieds de long sor 8 pouces de large 6k 4 pouces
d'épais.

Les expériences de M. de Buffon ont été faites
avec tant de soin 6k- de précision

, que j'aurois pu
y ajouter toute la foi qu'elles méritent , èk m'en
tenir à ses résultats ; mais j'ai, pour ma propre sa-
tisfaction, fait placerun de ces madriers sor 5 pièces
de bois placées à la distance qu'elles occupent dans
la travée qu'elles forment , èk 11 milliers n'ont
pas suffi pour produire la moindre inflexion

,
soit

dans le madrier , soit dans les pièces qui le sou-
tenoient

,
quoique j'aie observé de laisser reposer

dessus cette charge pendant six heures de fuite.
2°. Les pièces de la travée qui sont alternative-

ment au nombre de 5 6k de 6, sont capables de
soutenir la chaussée chargée des fardeaux les plus
lourds.

Car on trouve par les tables de M. de Buffon,
qu'une seule pièce de bois de 18 pieds de portée ,c'est-à-dire

, de la portée de celles qui forment nies
travées; (car, quoiqu'elles soient de 19 de long,
elles n'en ont réellementque 18 de portée) on trouve,
dis-je

, que pour faire rompre une seule de ces
pièces , il faut la charger de 13 500.

Quel énorme poids ne faudroitil donc pas accu-
muler,, je ne dis pas pour rompre, mais pour en
arcuer cinq quifcpofées parallèles les unes aux au-
tres , se sortifieroient mutuellement ? C'est ce que
je laisse à présumer à ceux qui ont quelque habitude
de mécanique-pratique, 6k qui connoissent un peu
par expérience la résistance des solides.

Je me contenterai d'observer que ces cinq ou six
pièces prises ensemble ne seront jamais chargées
d'un poids tel que les tables de M. de Buffon l'exi-
gent, pour en faire éclater une seule. Voyeur les
mémoires de 1741.

30. Le sommier supérieur est capablede supporter

la travée, Pa chaussée 6k les poids les plus lourds dont
cette chaussée puisse être cfcargée.

Car ce sommier est de 18 pieds de long sor ç
pouces d'écarrissage.

II est porté sor 9 supports qui le divisent en 8
parties de 19 pouces chacune.

Or, conçoit-on quelque force capable de faire
rompre un morceau de chêne de fil non tranché ,d'un pied 7 pouces de long, sor "j pouces d'écar-
rissage ? S'il avoit 7 pieds de long fur le même écar-
rissage, c'est-à-dire, que s'il étoit plus de quatre
fois plus long qu'il n'est

,
i\ n'y auroit qu'un fardeau

de 11773 livres qui le fit rompre ; encore ne fau-
droit-il pas que l'action de ce fardeau frt passagère.
On voit par les tables de M. de Buffon

,
qu'il s'est

écoulé 58 minutes entre le premier éclat èk Pinstant
de la rupture.

4». Les neuf supports qui soutiennent le sommier
supérieur , les bois de la travée

,
la chaussée 6k le

fardeau dont on la chargera , étant des pièces de j
pieds 3 pouces de long, sor 4 pouces d'écarrissage

,placées perpendiculairement 6k solidementarc-bou-
tées en tout sens , ainsi que nous l'avons détaillé
dans la"construction du bateau, les poids les plus
énormes ne peuvent , ni les déplacer, ni les faire
fléchir ; cela n'a pas besoin d'être démontré. II n'y
a personne qui ne connoisse plus ou moins par
expérience, quelle est la résistance desbois chargés
perpendiculairement à leur écarrissage.

50. Le sommier inférieur avec lequel les neuf
supports sont perpendiculairement assemblés

, est
capable de résister à l'action de toutes les charges qui
lui sc.-ont imposées, au poids des supports, à celui
du sommier supérieur, à celui des travées, à celui
de la chaussée 6k à celui du fardeau qui passera sor
la chaussée.

Car ce sommier est de 27 pieds de long, sor 6
pouces d'écarrissage.

11 porte fur 13 traverses qui le divisent en 14
parties de 19 pouces chacune.

On voit par les tables de M. de Buffon
, que

quand même le constructeurauroit eu la mal-adresse
de faire porter ses supports sor les parties du sommier
inférieur comprises entre les traverses, ces parties
étant de 19 pouces seulement chacune,sor 6 d'écar-
rissage , il eût fall.i pour les faire rompre , un poids
beaucoup plus grand qu'aucun de ceux donton peut
les supposer chargées. •

Que f. ra-ce donc si les supports au lieu d'appuyer
dans ces intervalles

,
sont placés sor les parties du

sommier inférieur qui correspondentaux traverses?
-6k c'est ce qu'il a observé dans la construction de son
bateau: ainsi qu'il paroît à l'infpection des fig. 10.
Planche XV.

Mais
, me demandera-t-on, qu'est-ce qui empê-

chera Peffort de l'eau pendant l'enfoncement du
bateau, d'en jetter les côtés en-dedans?

Ce qui Pempêchera ? ce seront 26 arcs-boutans
horizontaux de 18 pouces de long, fur 3 pouces
d'écarrissage, assemblés d'un bout dans les montans
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du bateau, 6k de l'autre dans les arcs-boutans des
supports.

Voyezsig. 10planche XV, mn est un support, gf,
gf, sont ses arcs-boutans; dà

,
Cc

,
sont des mon-

tans , 6k hi, hi, sont les arcs boutans dont il s'agit.
II y en a autant que de montans', ils font le tour
du bateau en-dedans ; il n'y a donc aucune de ses

parties qui ne soit fortifiée
,

6k qui n'en fortifie

d'autres : car telle est la nature des pièces arc-boutées

avec quelque intelligence, comme on ose se flatter
qu'elles le sont ici. qu'ellesse communiquentmutuel-
lement de la force 6k du -secours.

U est donc démontré que les parties du pont sont
capables de résister à leur action les unes fur les

autres, èk à l'action des fardeaux les plus pefans fur
elles toutes.

Mais il ne suffit pas que les parties du pont
soient capables de résister à leur action les unes sor
les autres , 6k à l'action des grands fardeaux fur elles

toutes.
Toute cette machine est posée sor un élémentqui

cède , 6k qui cède d'autant plus que le fardeau dont
il est chargé est plus grand, èk le volume qu'il occupe
plus petit.

Nous n'avons donc rien démontré si nous ne fai-
sons voir que nous ne chargeons point cet élément
d'un poids qu'il n'est pas en état de porter : c'est ce
qui nous reste à faire, èk ce que nous allons exécuter

avec la dernière rigueur.
II ne s'agit que d'évaluer toutes les parties d'un

bateau, toutes celles dont il est chargé, ajouterà ce
poids celui du fardeau le plus pesant qui suive une
armée ,

èk comparer ce poids total avec le volume
d'eau qu'il peut déplacer ; c'est-à-dire que le poids
d'une travée d'un bateau

,
èk du plus grand fardeau

dont la travée puisse être chargée, étant donné, il
s'agit de trouver l'ensoncement du bateau. Nous
allons procéder à la solution de ce problême avec la
dernière exactitude , èk nous imposer la loi de ne
nous jamais écarter de la précision, à moins quel'écart,
quelque léger qu'il puisse être, ne nous soit défavo-
rable : ensorte que sans cet écart le résultat nous
feroit plus avantageux encore que nous ne l'aurons
trouvé.

Par plusieurs expériences réitérées sor des mor-
ceaux de bois de chêne , on trouve qu'un pied de ce
bois sor 4 pouces d'écarrissage , pèse 6 livres 12
onces, 011 ~ de livre.

La longueur des côtés du bateau, fans compter ni
la proue ni la pouppe ,

étant de 21 pieds, èk la ligne
qui sépare le flanc du bateau d'avec la pouppe ou la
proue ,

de 3 pieds9 pouces, une des faces latérales
du bateau est de 10800 pouces carrés, les deux
faces latérales de 21600 pouces carrés.

Mais les planches qui forment ces faces, sont d'un
pouce d'épaisseur; donc la solidité de cette partie du
bateau est de 21600 pouces solides ; èk j'en aurai le
poids en disant d'après mes expériences

, 1 pied de
chêne sor 4 pouces d'équarrissage

, ou 192 pouces
solides, sont à ^f de livre , comme 21600 pouces

solides au poids de cenombredepouces : il me víení
pour ce poids 758 livres.

La surface de la moitié de la proue, ou de la moi-
tié de la pouppe, a 3 pieds9 poucesd'une dimension,
6 pieds 3 pouces de l'autre, 4 pieds 6 pouces de la
troisième, ce qui donne pour sa mesure 2902 pouces
carrés.

Pour la mesure de la surface de la pouppe ou de la
proue en entier, 5804 pouces carrés.

Pour la mesure de la surface*de la proue 6k de la
pouppe prises ensemble, n608 pouces carrés ; 6k
les planches qui forment cette surface n'étant comme
celles des faces latérales que d'un pouce, la solidité
de cette partie du bateau sera de 11608 pouces cubi-
ques , dont je trouve par la proportion, i92.-^-i;
n6o8*r.

Le poids de 408 1. £.
Le fond du bateau est un rectangle dont un das

côtés a 20 pieds èk l'autre 4 pieds. II a donc en sur-
face 115 20 pouces carrés.

Les planchesqui le forment ont 1 pouce 6 lignes
d'épais; il a donc en solidité 17280 pouces solides,
dont je trouve par la proponion, 192- ~ :: 17280. *,

Le poids de 607 1. ì.
Les becs du fond ont une figure triangulaire, dont

deux côtés sont égaux: un des côtés est de 4 pieds,
èk les autres de 4 pieds ó pouces. L a hauteur de cette
figure est donc de 580 lignes ou environ, 6k la sur-
face 1151 pouces carrés.

Celle des deux becspris ensemble,de 23 02 pouces
carrés.

Et comme les planches qui les forment ont 1 pouce
6 lignes d'épaisseur , leur solidité sera 3453 pouces
solides, 6k par la proportion 192. ^- : : 3453. x, leur
poids, 121 1. í.

Les traverses qui font au nombrede 13 , qui n'en
valent que 12, étant chacune de 4 pieds de long sor
4 pouces d'écarrissage, forment ensemble 48 pieds
de long sor 4 pouces d'écarrissage, ont par consé-
quent 9216 pouces solides, & pèsent par la propor-
tion , 192. ^ .: 9216

. x , 324 1,
Le sommier inférieur qui a 27 pieds de long sor 6

pouces d'écarrissage
, a par' conséquent 11664 pou*

ces de solidité; 6k de poids suivant la proportion ci-
dessus

, 410 1. gf.
Les mon'ans, qui sont au nombre de 26, 6k qui

ont chacun 3 pieds un pouce de long sor 3 pouces 6
lignes d'équarrissage

, ont de solidité 23569 pouces,
6k parla proportion 191.^-:: 23569. x; de poids,

T - , , • , '
¥ ^6lTh'

Lespièces de bois prismatiquesformant la pouppe
èk la proue, ont 5 pieds 9 pouces de long; èk des
côtés de leur base triangulaire , l'un a 9 pouces èk les
deux autres 12 pouces: donc cette base 8133 lignes
ou environ de hauteurs donc elle a 50 pouces carrés
de surface ; ce qui donne pouf le poids de chacune
112 livres 8 onces, 6k pour le poids de toutes les
deux, 225 1.

Les supports
, au nombre de neuf

,
chacun de 3

pieds 3 pouces de long, fur 4 pouces d'écarrissage,



CHA ' CHA 567

Sonneront tous ensemble 5616 pouces solides, 6k le
poi ls de 197 1. -TJ.

Les arcs-boutansdes neuf supports, au nombre de
18, chacun de 3 pieds 6 pouces de long ,

fur 4 pouces
d'écarrissage, donneront tous ensemble 12096 pou-
ces solides, 6k de poids 42 51. -~.

Les arcs-boutansassemblésavec ceuxdessupports,
6k les montans au nombre de 26, chacun d'un pied 6
pouces de long sor 3 pouces d'écarrissage, donne-
ront tous ensemble 4212 pouces solides, 6k de poids

U» L-h-
Les arcs-boutans.assemblés par une de leurs extré-

mités avec le sommier inférieur, 6k de l'autre avec
le premier support ou la pièce prismatique de la
proue ou de la pouppe , au nombre de quatre, de 3
pieds 4 pouces de long, sor 4 pouces d'écarrissage,
donneront tous ensemble 2560 pouces de solidité,
6k de poids, 90 1.

Les arcs-boutans s'assemblant à chaque extrémité
du bateau, avec les arcs-boutans de l'article précé-
dent

, au nombre de deux , chacunde 3 pieds 10 pou-
ces de long fur 4 pouces d'écarrissage

,
donneront

ensemble de solidité 1472 pouces , 6k de poids ,
.Les rouleaux, au nombre de huit, chacun de 15

pouces de long fur 4 pouces de diamètre, donneront
ensemble de solidité 1449 pouces cubiques, èk de
poids,

_

ïol.{.
Le sommiersupérieur, qui est de 18 pieds de long

fur 5 pouces d'écarrissage,donnera de solidité 5400
pouces cubiques, èk de poids, 189 1. g.

Chaque pièce d'une travée est de 19 pieds de long
fur 8 pouces d'écarrissage , èk donne de solidité
14592 pouces cubiques, èk de poids

, 513 1.

Mais chaque travée est forméede cinq 6k six de ces
pièces alternativement ; le bateau fur le milieu du-
quel elles portent d'un bout au nombre de onze, doit
donc être censé en soutenir cinq èk demi en entier ,& être chargé de 2821 1. {.

Les madriers qui portent fur des pièces de tra-
vées

, èk qui forment la chausséede 17 pieds de long,
sor 6 pouces de large , èk 4 pouces d'épais, ont
chacun de solidité 4704 pouces cubiques, 6k de poids

165 l.s.
II en faut 31 pour couvrir une travée ; or un ba-

teau étant censé porter une travée, doit donc être
cínsé porter aussi 31 de ces madriers , ou le poids
de 5126 1. f.

II n'entre dans la constructiondu pont aucun bois
dont le bateau soit chargé

,
dont on n'ait donné la

solidité, par ses vraies dimensions, èk son poids par
des expériences réitérées sor la pesanteur du bois de
chêne.

Passons donc à la mesure 6k au poids de la fer-
rure.

Le pied de fer en longueur, fur 6 lignes d'écar-
rissage, pèse

, comme on fait, 1 1. 8 onces.
D'où il s'enfuit que deux diagonales de fer r s,

r s , planche II, de 24 pieds de long , que le bateau
SÛ censé porter, puisqu'il soutient la moitié de deux

de ces diagonales d'un côté , 6k la moitié de deux

autres de 1 autre, pèsent — 72 '•
Que les boulons fixant les madriers fur les pièces

de la travée, au nombre de 92 , chacunde 15 pouces
de long, sor 6 lignes de diamètre, pèsent 116 1.

Que le pilastre large de 18 pouces, haut de 3
pieds 6 pouces, dont le châssis de fer couvert de
tôle

,
est de 6 lignes d'écarrissage, peut être éva-

lué au poids de 40 1. 6k pour les deux portés par un
bateau, 80 1.

Que le châssis de fer de la balustrade, formé de
deux barres de fer de 17 pieds de long fur 9 lignes
d'écarrissage, avec ses cinq montans de 4 pieds de
long fur 9 lignes d'écarrissage

, pèse 162 1. 6k pour
les deux côtés d'une travée, 324 1.

Que les balustres de tôle appliqués aux châssis de
fer dont il est parlé ci-dessus, en occupent environ
le tiers, la tôle pesant environ 4 1. le pied carré ,donnentpour un côté 80 1. 6k pour les deux côtés
d'une travée

, 160 1.
Qu'il peut y avoir de plus envis, clous, bandes

de petit fer 6k autres ferrures
, 300 1.

Les mâts de sapin de 18 pieds de haut, 6k par le
pied 6 pouces deTaiamètre, les cordes 6k les autres
agrès évalués à 300 1,

Récapitulation.

Faces latérales du bateau , 758 1.
Faces de la pouppe èk de la proue, 408 ~.Fond du bateau non comprisles deux

becs, 6071.
Les deux becs du fond, 121 -,Treize traverses, 324.Sommier inférieur, 410 /-.
Vingt-six montans, 826^.
Les deux pièces prismatiques de la

pouppe èk de la proue, 225.Neuf supports, 197 -Z_.
Dix-huit arcs-boutans des supports, 425 -?£;.
Vingt-sixarcs-boutans assemblés dans

les montans, 148 X.
Quatre arcs-boutans de la pouppe èk

de la proue , G0.Deux arcs-boutans horizontaux assem-
blés avec les quatre précédens, 51 ~-i

Huit rouleaux, 50 -.Sommier supérieur, 189 ~.Pièces d'une travée , 2821 {.
Trente-un madriers, 5116 í.
Deux diagonalesde fer," 72.Soixante-deux boulons, ncT.
Deux pilastres

, 80.
Châssis de fer de la balustrade," 324.
Quinze balustres de tôle , 160»
Vis

, clous , bandes èk autres ferruresr 300.
Mâts

, cordes èk autres agrès, 300.
Une pièce de canon de 241. de ballesr

avec son affût, 8000»
Le poids d'un Jrateau avec fa travée,

est donc de 14028/,
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Et le poids d'un bateau avec fa travée ;

6k le fardeau le plus pesant qui suive con>
munément une armée, savoir une pièce
de canon de 241. de balles, avec sonaffût,
est donc de " 32028.

Maintenant, pourdéterminer de combiences poids
font enfoncer le bateau, je consiaère qu'il ne peut
être entièrement enfoncé , qu'en déplaçant autant
d'eau qu'il occupe d'espace; mais pouí cet effet, il
faut qu'il pèse du moins autant qu'une masse d'eau
de pareil volume que lui.

Mais j'aurai le poids d'une masse d'eau kde pareil
volume que le bateau , en prenant la solidité du
bateau , en cherchant combien cette solidité donne
de pieds cubiques, 6k en multipliant ce nombre de
pieds cubiques, par 70 liv. poids d'un pied cubique
d'eau.

Pour avoir la solidité du bateau, je le transforme
en un solide, dont les tranches aient les mêmes di-
mensions dans toute fa hauteur.

Pour cet effet, je prends une base moyenne entre
son fond èk son ouverture.

Je trouve par un calcul sort simple
, que cette

base moyenne a les dimensions suivantes :

Sa surface est donc de 2,1533,760 lignes carrées.
Mais la hauteur perpendiculaire du bateau , y

compris Pépaisseur du fond, étant de 43 ~ pouces,
ou de r 2 2 lignes.

La solidité du bateau sera donc de 1,374,822,729
lignes cubiques.

Mais le pied cubique contient 2,985,984 lignes
cubiques.

Donc, divisant 1,374,822,720, par 2,985,984,
j'aurai le nombrede pieds cubiquesauquelil équivaut.

Je trouve pour ce nombre 460 avec environ '-,
c'est-à-dire, que le pied d'eaucubique pesant 70 liv.,
le bateau ne peut être entièrement enfoncé , qu'en
le chargeant assez pour que son propre poids 6k
celui de fa charge, soit de 460 sois 70 liv., plus 1~

ou de 32,217 liv. 6k environ |.
Pour savoir maintenant combien le bateau en-

fonce par son propre poids, qui est de 14,028 liv.
II ne s'agit que de savoir quelle est la hauteur

qu'il saut donner à la base moyenne dont je me suis
servi, pour que le produit de cette base que je con-
nois, multipliée par cette hauteur que je cherche,
soit un solide d'eau de 14,028 liv.

Pour trouver cette hauteur, voici comment je
raisonne.

II y a 144 lignes dans le pied linéaire.
II y a 20,736 lignes carrées dans le pied carré.
Je dis, s'il faut donner 144 lignes de hauteur à

20,736 lignes carrées, ou au pied carré
, pour avoir

un solide qui pèse 70 livres , quelle hauteur faut-il
donner à la même surface, pour avoir un parallé-

lipipède dont la base soit un pied carré, & qui pèse
14,028 livres, ou 70 liv. 144 lignes :: 14028 liv. à
cette hauteur.

Elle me vient de 18857 lignes^. '
Je dis ensuite, pour que ma base moyenne fasse

un solide de 14,028 , il saut lui donner d'autant
moins de hauteur qu'au parallélipipèdeque je viens
de trouver, que cette base moyenne est d'un plus
grand nombre de pieds carrés que celle du parallé-
lipipède , c'est-à-dire, qu'il faut chercher combien
il y a de fois 20,736, dans 2,633,760, ou diviser
2,633,760 , par 20,736.... 20,736 , c'est le pied
carré en lignes.

2,633,760 est ma base moyenne en lignes, à
diviser par ce quotient, 28,857.

2,633,760
, divisé par 20,736 ,

donne 127, plus
j^; èk 28,857, divisé par 127, donne 227 lignes,
plus ?£;, ou 18 pouces, plus ri lignes.

C'est-à-dire, que si je donne à ma base moyenne
18 pouces 11 lignes de hauteur ,

j'aurai un solide
du poids de 14,028 liv.

Donc le bateau enfonce de 18 pouces 11 lignes
par son propre poids èk celui de fa travée.

Pour savoir combien il enfonce lorsqu'il est chargé
en sus d'une pièce de canon de 24 livres de balles
avec son affût; le poids d'une pièce de 34, qui est
8000 livres, èk celui de 14028 livres , mis ensemble,
font 22028 liv.

Je commence donc par dire
, 70: 144: : 22028

à la hauteur qu'il faut donner à un parallélipipède
d'un pied carré de base , pour qu'il pèse 22,028
livres.

Je divise cette hauteur par 127 le nombre de fois
que le pied carré est contenu dans ma base moyenne,
6k j'ai la hauteur qu'il faut donner à cette base pour
avoir un solide qui pèse 22,028 liv.

Je trouve pour cette hauteur 356 lignes, plus
fff

, ou 357 lignes, à cause de la grandeur de la
fraction ifs.

L'enfoncement est donc dans le premier cas où
l'on considère la pesanteur seule dn bateau, ou
plutôt la partie du pont qu'il occupe6k qu'il sorme,
de 18 pouces 11 lignes.

Et dans le second cas, où l'on ajoute à ce poids
le plus grand fardeau qui suive ordinairement une
armée, de 29 pouces8 lignes.

Donc
,

dans le premier cas, il reste 24 pouces 7
lignes de bateau perpendiculairement au dessus de
l'eau.

Et dans le second , il en reste 13 pouces 18
lignes.

Hauteur plus que suffisante, èk très-considérable
relativement à celle du bateau,qui n'est en tout que
de 43 pouces 6 lignes.

Remarquez qu'en estimant les enfoncemens par
une base moyenne, si cette base me favorise lorsque
les enfoncemens ne passent pas le milieu du bateau ;
elle m'est au contraire désavantageusedans les autres
enfoncemens ; c'est-à-dire

, que je ne me fuis écarté
de la dernièreprécisionqu'à mondésavantage,ainsi

que
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"^ûe je m'y étois'engagé ; puisqu'il mSmporte peu
-que l'ensoncement soit un peu plus grand ou un
peu plus petit que le calcul ne le donne, lorsqu'il nepasse pas le milieu ; 6k qu'il m'importe beaucoup
qu'il ne soit pas exagéré lorsqu'il passe le milieu. Ce
qui m'arrive toutefois, puisque j'use alors dans moncalcul d'une base plus petite que celle qui enfonce
dans Peau , 6k qui doit par conséquent me donner
l'ensoncementplus petit qu'il n'est, de même qu'elle
ne donne l'ensoncement plus petit qu'il n'est , lors-
qu'il ne passe pas le milieu, puisqu'alors j'use dans
mon calcul d'une base plus grande que celle qui
enfonce.

Donc le bateau, ou plutôt la partie du pont qui
lui répond,qu'il forme 6k qu'il soutient, peut porterle fardeaule plus lourd qui suive ordinairement unearmée : ce qui faisoit l'objet de la première partie
de nia démonstration.

Passons à la seconde partie.

Seconde partie.
Les mouvemens de l'eau les plus violens 6k les

plus irréguliers ne rompront point le pont proposé.
Je distribue les mouvemens de l'eau en deux es-

pèces ; en mouvemens constans , èk en mouvemensinstantanés.
J'entends par mouvemens constans ceux que l'eau

continue d'avoir, quels que soient les mouvemensinstantanés.
Et par mouvemens instantanés, ceux qui naissent

des causes accidentellesèk passagères.
Je distribue ces derniers en mouvemens instanta-

nés qui naissent du vent, èk en mouvemens instan-
tanés qui naissent des poids qui passent fur la chaussée.

Et je sous-divise, pour plus d'exactitude encore ,Jes mouvemens instantanés qui naissent du vent, en
mouvemens dont la direction fuit celle du cours de
la rivière , èk en mouvemens dont la direction est
contraire , ou croise , de quelque manière que cesoit, le cours de la rivière.

Or je dis que le pont ne sera rompu par aucunde ces mouvemens.
1°. Le pont ne sera point rompu par les mou-

vemens constans de l'eau.
Pour que ces mouvemens rompissent le pont ,il faudroit Ou qu'ils écrasassent le bateau , ou qu'ils

le déplaçassent. Or je prétends qu'ils ne produiront
ni l'un ni l'autre de ces effets.

Ils ne Pécraseront point, parce qu'on a observé
de donner au bateau beaucoup de longueur ,

afin
de ne rien perdre de sa capacité, èk d'exposer à
Faction du courant le moins de surface qu'il feroit
possible; de former la pouppe èk la proue de pièces
de bois soPides , 6k d'arcbouterfortement ces pièces
& les planches de chêne dont elles sont revêtues.

Ils ne le déplaceront point, car il .est fortement
attaché par les cordes qui partent de son mât, 6k
qui se rendent aux différens cables qui tiennent aux
pieux qu'on a enfoncés fur l'un èk l'autre rivage ,ck que par la manoeuvre que l'on pratique dans nos

Arts & Métiers. Tome I. Partie II,

cochesò*ëau, & que tout le monde conttoit, il gar-
dera constammentla direction que les pontonniers
mariniers auront eu ordre de lui donner.

II est donc évident que les mouvemens constans
de Peau ne déplaceront point le bateau, tant que
la corde qui part de son mât , 6k qui se rend au
cable qui tient au pieu , ne se rompra point. Aussi
soppofai-je qu'on aura soin de la prendrj bonne 6k
bien filée.

Mais quand il arriveroit à cette corde de casser,
6k au bateau de demeurer exposé aux mouvemens
constans de Peau

, ou à son courant, fans cette at-
tache ,

je soutiens qu'il ne feroit point déplacé.
Car il ne peut être déplacé que ces deux choses

ne se fassent en même temps.
i°. Que les 11 pieds de bois de fa travée o o o í

voyez planche XIV, fig. f, qui sont fixées sor le
sommier supérieur f g, ne soient aussi déplacées.

2°. Que les quatre diagonales de fer, r s, r s,
ne se rompent.

Or il est évidemment impossible que les pièces o o
ékc. soient déplacées par le mouvementconstant de
Peau ; car ce mouvement se fait dans la direction
du sommier inférieur a b , planche XIV, fig 1, 6k
les pièces 00, 00, èkc. même planche

, fig. f , ne
peuvent être dérangées que par une action perpen-
diculaire au sommier supérieur fg, fig. f, parallèle
au sommier inférieur a b

, fig. 1 : tout ce qui pourroit
arriver au bateau

, ce feroit peut-être de reculer
ou descendre un peu ,

presque imperceptiblement ,si les diagonales de fer r s , r s , fig. f, planche XIV,
ne s'opposoient point à ce petit dérangement. Mais
ces diagonales ne le permettent pas, 6k on les a
prises d'une force à résister

, en cas de besoin, à un
pareil nìfus.

11°. Le pont ne sera point rompu par les mouve-
mens instantanés qui ont pour cause accidentelle la
vent qui agite les eaux, 6k les poids qui pèsent sor
la chaussée.

Car ces mouvemens ne peuvent occasionner la
rupture du pont, ni par la rupture d'un bateau

,
ni

par le déplacement d'un bateau dont l'ensoncement
dans Peau est alors plus grand qu'il n'étoit.

Car l'effet de ces mouvemensn'est nulle part plus
considérable qu'entre deux pilastres fur l'endroit de
la travée qui correspond aux onze extrémités des
pièces placées sor le sommier supérieur; alors le ba-
teau est le plus enfoncé qu'il est possible qu'il le soit,
parce qu'il soutient seul toute l'action du fardeau ;
mais nous avons démontré plus haut qu'alors son
enfoncement ne passoit pas 29 pouces 8 lignes.

Mais puisqu'il enfonce déja par son propre poids
de 18 pouces 11 lignes, il n'est donc tiré

, par le
mouvement accidentel 6k instantané de la charge
survenante, du niveau des autres bateaux, ou de
Pétat où il étoit auparavant, que de 10 pouces
9 lignes.

Or cet enfoncement de 10 pouces9 lignes se fait
| fans occasionner la rupture du bateau ; nous l'avons

Cccc
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démontré plus haut par la manière dont il est cons-

truit èk arcbouté dans tout son contour.
>Reste donc à démontrer que le pont n est ni en-

dommagé ni rompu par le déplacementdu bateau,
qui se trouve alors plus enfonce dans leau quil
n'étoit.

.C'est ici que se développe tout ce qu il peut y
avoir de délicatesse dans le mécanisme du pont, 6k

où se fait sentir l'avantage qu'il y a à en avoir fait

une machine à jointure , flexible dans toute fa lon-

gueur , 6k tellement analogue à la nature de l'élé-

ment, que, loin que cet élément tende à fa destruc-
tion par son élasticité 6k par fa réaction

,.
il ne tend

au contraire qu'à la restituer dans fa forme natu-
relle èk horizontale. Voyez planche XV , fig. i ; c'est
la clé de la machine.
.' Lorsque le fardeau est vis-à-vis du pilastre

, alors
íl porte sor les onze extrémités o, o , o , des pièces
qui forment la travée

, ou fur les madriers p q dont
elies sont couvertes.

Qu'arrive-t-il alors ? c'est que le bateau est tiré
de son niveau , 6k enfoncé de io pouces 9 lignes :
rien n'empêche cet enfoncement; car les pièces des
travées o o sont mobiles dans la directionde cet en-
foncements la faveur des ouvertures coniques x,
y, z, qu'on a pratiquées à chacune de leurs extré-
mités

, dé Parrondissementqu'on a donné au sommier
supérieur f g d'où partent les goujons g qui entrent
dans les ouvertures coniques, de la distance que
J'on a laissée entre les madriers p q, èk des biseaux
f, b, t, qu'on a faits à l'extrémité de ces pieux.

Si les ouvertures x, y, z, n'avoient pas une fi-
gure conique, les pièces de la travée o o seroient
immobiles èk roides.

Si l'on n'avòit pas arrondi la surface supérieuredes
sommiers supérieurs f g , ou le bateau d d, c c n'en-
fonceroit point, ou ne'pourroit enfoncer fans incli-
ner, èk peut être rompre les bateaux collatéraux.

S'il n'y avoit point de biseau aux extrémitésf, b,
t, des pièces des travées 000 qui portent fur les
sommiers des bateaux collatérauxdu bateau d d, c c;
ces pièces seroient lever les madriers qui couvrent
leurs extrémités, èk briferoient la chaussée.

Si on n'avoit pas laissé une distance convenable
entre les madriers p q, ils auroientempêché les pièces
qu'ils couvrent de se mouvoir.

Alors rien ne cédant, ou tout ce qui devoit céder
né cédant pas, il s'en feroit suivi une résistancepar-
faite èk parfaitement inutile à l'action du fardeau, à
moins que le pont n'eût été d'une solidité

,
qui en

auroit augmenté la pesanteur au point qu'il n'auroit
pu être soutenu par les eaux , èk qu'il n'eût pas été
possible de le construire facilement.

Mais ici tout cédant, l'eau dont on avoit tout à
craindre pour les machines roides, devient par fa
réaction èk son élasticité, une force auxiliaire dont
l'action est mise à profit, 6k dont on a trompé les
caprices en y obéissant.

Lorsque le poids agit fur le bateau d d, c c , il s'en-
fonce , comme on le voit dans cettefig. 1, pi. XV;

à mesure que le fardeau passe, en s'avahçant de /
vers i, il se relève, 6k la chausséequi s'inclinoit vers/
s'approche successivementde la ligne horizontale,
devient horizontale 6k s'incline vers i, 6k ainsi de
fuite.

Ensorte que le spectateurqui examineroit la figure
que prend successivement le pont, à mesure qu'un
fardeau passe de l'une de ses extrémités à l'autre -,
verroit les travées s'incliner 6k se relever, 6k le pont
entier jouer 6k comme serpenter.

Les mouvemens instantanés des fardeaux se ré*
duisent donc à altérer successivement la figure en-
tière du pont, mais non à le rompre ; la chaussée
suivant toujours Pabaissement 6k le relèvement des
pièces des travées, les travées s'abaissant 6k se re-
levant toujours avec le bateau, 6k le bateau s'enfon-
çant plus ou moins, selon que le poids approche ou
s'éloigne plus ou moins de son sommier sopérieun,

Donc le mouvementinstantané des eaux qui naît
de l'action du fardeau , ne tend ni à rompre un ba-
teau , ni à rompre le pont par le déplacement suc-
cessifdes bateaux; ce déplacement ne consistant que
dans un enfoncement plus ou moins grand que les
biseaux, les ouvertures coniques, Péloignementdes
madriers èk Parrondissementdes sommiers supérieurs
rendent possibles fans aucun inconvénient.

30. Les mouvemens instantanés du vent ne ten-
dent ni à rompre les bateaux,nia produire en eux
un déplacementqui occasionne la rupture du pont.

Si ces mouvemens se font selon le cours de la
rivière, alors les eaux en ont seulement plus de vi-
tesse, frappent avec plus de violence contre laproue
du bateau

,
bandent plus fortement la corde qui part

de son mât, èk puis c'est tout.
Si ces mouvemens au contraire sont irréguliers

èk croisent la direction des bateaux, je vais démon-
trer pareillement que leurs efforts sont inutiles.

Car de ces mouvemens les principaux sont ceux
de tournoiement èk de gonflement.

Par le mouvement de tournoiement des eaux ,les bateaux sont frappés en flanc, èk par celui de gon-
flement

,
ils sont soulevés.

Or je prétends que, soit que les eaux tournoient,
soit qu'elles se gonflent, elles ne briseront ni ne dé-
placeront les bateaux.

Les bateaux ne seront brisés ni par les eaux tour-
noyantes , ni par les eaux subitement gonflées : c'est
une des suites évidentes de la solidité de leur cons-
truction

, èk de Pattention qu'on a eue de les arcbou-
ter en tout sens. Reste donc à démontrer qu'ils ne
seront pas déplacés.

Ils ne seront pas déplacés par les eaux tour-
noyantes ; car pour cet effet il faudroit, i°. pi. XIV*
fig- S

> que les pièces 00 des travées fussent dépla-
cées

, ce qui est impossible
, retenues qu'elles sont

par des goujons d'une force insurmontable, 6k au
nombre de onze par chaque bateau ; 20. que lés
diagonales rs, r s, les attaches r, s ,

\
, se rom-

pissent
, 6k elles sont: elles seules d'une solidité k

résister aux efforts les plus violens. ' '' ! "y- ! ;
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Ils ne seront pas-déplacés par les eaux gonflées ;

«ar voyons.;planche XIV, fig. n", i 6k a, ce que
peut produire ce gonflement.

.
Ce gonflement tend à soulever un bateau; or,

ce soulèvement est toujours possible. II se fera pré-
cisément comme ii se feroit si le fardeau qui tient le
bateau.id, cc,enfoncé, étoit supposé subitement
anéanti. -Mais, tne dira-t-on, si le gonflement étoit très-
considérable , les pièces des travées o o , venantlors à s'incliner vers les bords du bateau d c, 6k
les bords de, à s'éleververs les pièces des travées,
le bateau pourroit en être froissé.

Loin d'affoiblir cette objection, je vais en doubler '
la force en faisant observer qu'elle a lieu , non-seu-
lement par rapport au gonflement qui soulève les
bateaux, mais encore par rapport au poids qui passe
íur la chaussée 6k qui les enfonce ; car si le gonfle-
ment qui soulève le bateau dd, cc , l'exposoit à
avoir les bords froisséspar les piècesdes travéesooo,le fardeau qui l'enfonce exposeroitses collatéraux au
même froissement, puisque le gonflement agit dans
une direction contraire au fardeau , à moins que ce
mouvementdes eaux ne soit général ; alors le pont
se trouve soulevé dans toute fa longueur, 6k il n'y
a plus de froissement à craindre. Je réponds à cette
difficulté, que c'est pour éviter l'un 6k l'autre de ces
ìnconvéniens

, qu'on a élevé considérablementles
sommiers supérieurs, planche XIV, fig. 3, n°. i , 6k
fig. y, au dessus des bords des bateaux , 6k que de
plus on a ajusté aux pièces des travées o o , 6k aux
côtés des bateaux , les attaches r , s , v. _A Paide de ces attaches r, s, v, des bouts de
chaîne u, des diagonales r s, r s, des biseaux 1, b, t,
de Pext^mité des pièces o o qui sont les travées de
^intervalle laissé entre les madriers p , q, des bou-
lons i, i, qui assujettissentles madriers fur les pièces
o o des travées ; au moyen des pitons &&, fig. 3,
n". 1, poses latéralement sor les pièces 00 qui occu-
pent les parties latérales des travées ; de Parron-
dissement des sommiers supérieurs fg; des ouver-
tures coniques xyz, pratiquées aux extrémités des
pièces 00 des travées; des clavettes s s ,fig.$, n°. 1,
passées dans les boulons i, i, 6k de la liberté que les
goujons g ont de se mouvoir dans les ouvertures
coniques x, y , z ; un bateau peut se mouvoir en
tout sens, & ne peut s'échapper d'aucun.

On a donc dans le pont construitcomme je le pro-
pose , une machine souple qui ne peut être brisée
par Peau ,

à laquelle elle n'oppose aucune résistance,
& dont toutefois les différentes parties sont si solides
& si solidementunies, qu'il n'est pas possible qu'elles
soient ou brisées ou séparées, soit par des mouve-
mens constans des eaux, soit par des mouvemens
instantanés ; ce que j'avois à démontrer.

Troisième partie.

La constructiondu pont proposé est prompte 6k
facile, 6k il peut recevoir dix nommes de front.

i°. II peut recevoir dix Jiommes de front, car il
est évident par la longueur que nous avons assignée

aux madriers qui forment-la chaussée-, qu'elle a du
moins 15 pieds 6 pouces entre les balustrades.

20. 11 peut être facilement 6k promptementcons-
truit.

Car , dans la suppositionqu'on a le nombre de
bras suffisons, tout s'exécute en même tegrips.

Je suppose la largeur de la rivière prise ; le nombre,
des bateaux nécessaires à la construction du -pont,
déterminé ; ces bateaux lancés à Peau, alignés 6k
tenus à 18 pieds les uns des autres, par le moyen
des chevrons de sapin posés à la partie la plus élevée
de la pouppe 6k de la proue, 6k fixés par des goujons
à cet usage ; èk les madriers de sapin qui portentdes
trétaux de Pavant-pont sor les rouleaux du premier
bateau, èk qui servent d'échafaud au pontonnier,placés. Cela fait, il est évident que les cinq ou six
pièces de la première travée se posent en même
temps , 6k servent tout de suite d'échafaud à ceux
qui posent les madriers ; tandis que l'échafaud des
porteurs de travée, passant des rouleaux du pre-
mier bateau à ceux du second, est prêt à recevoir
ceux qui portent en même temps les cinq ou sixj
piècesde la travée suivante, qui sert d'échafaud'i
comme on a déja dit, aux porteurs de madriers,èk
ainsi de fuite

Pendant cette manoeuvre ininterrompue,d'autres
bras posent les pilastres , la balustrade

,
les sers dia-

gonaux , les attaches
, èk forment avec toute la rapi-

dité convenable le pont de la planche V.
Cette promptitude d'exécution n'aura rien d'éton-

nant pour ceux qui ont bien conçu la simplicité de
la machine , 6k qui connoîtront par expérience la
vitesse du service

,
lorsqu'il est fait par des hommes

exercés , tels que je suppose ceux qui y sont em-
ployés ici.

Mais, me dira-t-on, nous voyons bien à Paide
de vos madriers de sapin , les pórteurá de travée
s'avancer, èk fur les pièces qu'ils ont posées les por-
teurs de madriers les suivre ; mais nous ne conce-
vons point comment le retour de ces hommes se
fait fans embarras.

Je réponds à cela, qu'on a dû remarquer que la
chaussée n'ayant que 16 pieds

, èk les sommiers
supérieurs en ayant 18 , il reste à chaque bout de
ces pièces un pied sor lequel, de sommier en som-
mier , il y a un madrier de sapin qui facilitera le
retour des ouvriers à droite 6k à gauche en dehors.

Donc le pont se construit promptement 6k faci-
ment.

Donc il peut recevoir dix hommes de front.
Donc les mouvemens de l'eau les plus violens 6k

les plus irréguliers ne le rompent point.
Donc il peut supporter les fardeaux les plus

lourds.•
Donc il a toutes les qualités requises.
Donc j'ai résolu le problême d'architecturemili-

taire que je m'étois proposé.
Je passe à la quatrième partie de ce mémoire.
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Observations ou corollaires.

Coroll. I. II est évident par la construction du pont,
qu'il peut se démonter avec la même promptitude
6k la même facilité qu'il se jette.

Coroll. II. Qu'en supposant qu'un homme fait un
pas dans une seconde, èk que les pas de deux hom-

mes qui se suivent, tombent les uns sor les autres,,
il pourra passer sor ce pont 36000 hommes par
heure.

Coroll. III. Qu'il peut s'ouvrir èk se refermer

avec la même promptitude èk facilité qu'on a à le
construire ; il ne faut pour cet effet que lever deux
travées , détacher les barres de fer, ôter les atta-
ches

, èk relâcher un bateau ; ce qui donnera une
ouverture de cinq toises.

Coroll. IV. Que la distance de 4 pieds 6 pouces
qu'il y a entre le fond du bateau èk la travée

, permet
de marcher sor le pont, de visiter les bateaux , èk
de remédier aux inconvéniens s'il en sorvenoit.

Coroll. V. Que la balustrade joue èk se meut
comme les travées

,
èk qu'elle n'est pas de pur orne-

ment. Tel soldat qui n'a pas peur du feu
,
craint de se

noyer. Or, cette balustrade le rassure
, èk le passage

se fait sans péril èk fans trouble.
Coroil. VI. Qu'on peut par ce moyen établir une

communication solide entre un camp 6k un autre,
une ville èk un camp, &c.

Coroll. VII. Qu'en cas qu'un pont de pierre vînt
à rompre, on y pourroit substituer celui-ci d'un mo-
ment à l'autre.

Coroll. VIII. Qu'il feroit d'une très-grande res-
source dans des cas où quelque ouvrage public
demanderoit qu'on détournât le cours d'une grande
rivière, ou que le cours de cette rivière fût sujet
à changer

Coroll. IX- Qu'on en pourroit user dans certaines
fêtes qu'il plairoit II Sa Majesté de donner.

Coroll. X. Qu'on n'applique les mâts au bateau que
pour eijipêcher, autant que faire se pourroit, les cor-
des de tremper dans Peau, èk que pour ôter par ce
moyen à l'ennemi la facilité de les couper, en aban-
donnant au courant de la rivière des poutres armées
d'instrumens tranchans.

Coroll. XI. Que les cordes de plusieurs bateaux
pourroient être coupées, 6k manquer en même-temps
fans que le pont en souffrît.

Coroll. XII. Qu'en établissant dans chaque bateau
deux hommesde garde, on garantiroit le pont èk les
bateaux de toute injure extérieure.

Coroll. XIII. Que les bateaux laissant entr'eux 12
pieds de distance, èk les travées entr'elles èk la sur-
face de l'eau, 3 pieds de hauteur , il est susceptible
de tojs les ornemens extérieurs d'un pont de pierre,
comme de former des arches. Voyez pi. XV,fig. 9.

Coroll. XIV. Que chaque bateau servant a.upont,
peut servir aussi à porterà l'autre bord de la rivière,
le nombre d'hommes suffisant pour faire la sûreté
de ceux qui seront occupés à la construction du
pont.

Coroll. XV. Que quoique le mécanismede ce pont
soit si simple, qu'il puisse se construire6k se retirer
par toutes sortes de bras indistinctement, il ne faut-

pas s'attendre à la dernière promptituded'exécution
de la part de gens inhabiles à manier des instrumens ,
des outils 6k des bois. Qu'il feroit donc important
que, de même qu'on a formé des canonniers lors
de Pinvention des canons, on formât un cCrps de
pontonniers à qui le mécanisme du pont ne fût pas
étranger, qui eût un exercice réglé , à qui Pon fît
faire cet exercice en temps de .paix, 6k qui fût prçs-

que toujours à portée de construire à Sa Majesté un
passage sûr, lorsqu'il lui plairoit de traverser des
rivières dans des endroits où il n'y auroit point de
pont.

Coroll. XVI. Qu'on pourroit tirer ce corps de»

autres, en prenanttous les ouvriers enfer, en bois,
èk autres qui s'y rencontreroient, comme charpen-1

tiers, menuisiers, charrons, serruriers
,

taillandiers,
couteliers, arquebusiers , maréchaux ,

mariniers ,
cordiers

, pionniers, &c. èk le nommer royalponton.
Coroll. XVII. Qu'il feroit peut-être à propos que

l'ennemi ignorât le mécanisme de ce pont, 6k qu'il
ne feroit pas impossible qu'il ne le connût de long-
temps , en prenant les précautions convenables.

Coroll. XVIII. Qu'en levant la première des tra-
vées qui porte des tréteaux d'un côté de la rivière
sor le premier bateau, 6k la dernière qui porte du
dernier bateau sor les tréteaux de l'autre côté de la
rivière, on peur, fans le moindre inconvénient,
tirer à bord le reste du pont tout assemblé.

Coroll. XlX. Que les charges fortes, loin de rom-
pre le pont, ne font qu'ajouter à fa solidité , en
fixant les travées èk la chaussée fur les sommiers
supérieurs ; ensorte que le pont proposé fçjrmeroit
une machine inébranlable, si on plaçoit sur chaque
travée 8000 livres ou le poids que nous avons dé-
montré qu'elle pourroit aisément soutenir. Si l'on
sopposolt donc le pont construit sur une rivière de
210 toises, ou de 1260 pieds de large, il auroit
alors 70 travées, èk.partant, il feroit chargé dans
toute fa longueur de 560000 livres , èk rendu plus
solide par cette énorme charge , que quand il etoit
à vide.

Coroll. XX. Que le mécaniciens'étantproposé de
substituer son pont à un pont de pierre ,

s'il en étoit
besoin

, il a du lui donner toute la solidité qu'il a.
Coroll. XXI. Qu'ayant supposé par-tout que le

pied cubique de chêne sec pesoit 60 livres 1, au
lieu que selon les expériences que M. Deslandes a
faites , ce bois ne doit peser que 59 livres \ lorsqu'il
est devenu propre aux constructions( voyez XEssai
sur la marine des anciens, page 82 ) ,

il a fait une sup-
position qui lui est défavorable ; èk qu'il s'ensuit de-là
que toutes les parties de son pont sont un peu plus
légères que le calcul ne le donne.

Coroll. XXII. Qu'il ne fant point chercher à dimi-
nuer la dépense , en allégeant les parties du pont,
par plusieurs raisons : la première

,
c'est que cette

i

diminutionde dépenseferoit trop peu considérable}
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la seconde,.c'est,qu!en allégeant le pont,on. luiote
iiécejssáirern,eht de sa solidité ,

i?i l'on tesi>eint ses
usagés; là troisième, c'est que pour peu quel'on ôte
d'écarrissage à une pièce de bois , fa force souffre un
déchet considérable, car on peut dire que .ce déchet
est à peu près comme les carrés des.bases.

.

Si donc,une pièce avoit sept pouces d'écarrissage,
6k qu on ne lui én donnâtplus que six,fa force dans
son premier état, étant à peu près à, fa force dans
ïe second, comme 46a 36 ; le déchet de force feroit
à peu près d'un tiers. Qjpù l'on voit qu'on ne peut
guère alléger des bois aune bonne force , fans s'ex-
poser à les rendre trop foibles. La quatrième, c'est
que ceux qui auront bien compris le mécanismedu
pont, sentiront facilement qu'il est de la dernière
importance que les pièces des travées n'arquent
point, ou du moins que fort peu. Or, nous sommes
surs , ék par notre expérience propre , 6k par les
^xpéfiences de M. de Buffon

,
qu'elles n'arqueront

point sensiblemetn, si on leur laisse l'écarrissage que
que nous leur avons donné.

Coroll.XXI11. Que l'exécutionen grandest Pécueil
' ordinaire des machines , au lieu qu'il est évident quela pont proposé aura d'autant plus de succès, que

ses parties seront plus grandes , 6k fa charge plus
considérable. Eloignez la machine proposée de sa
vraie destination

, 6k vous lui faites perdre de fa
solidité ; rapprochez-la de sa destination

,
èk vous

lui restituez fa solidité 6k ses autres avantages ; ce
qui est le contraire des mauvaises machines. Ce n'est
ni pour transporter un poids de 10 livres, ni pour
traverser un ruisseau de deux toises, que l'on cherche
des ponts, aussi celui que je propose est-il mutile
dans ces cas ; son usage èk sa soliditéne commencent
que quand les rivières sont vastes 6k les poids énor-
mes , c'est-à-dire

,
qu'ilest de ressource où les autres

ont toujours manque.

Transport d'unpont de 100 toises,ou 600 pieds de long.

Si l'on construit ce pont selon les dimensions
qu'on a prises dans le mémoire précédent, fur une
rivière qui auroit ico toises ou 600 pieds de large ,il est évident qu'on auroit besoin de 31 bateaux

,de 6 tréteaux garnis de toutes leurs pièces, ce qui
formeroit 34 travées, dont toutes auroient 31 ma-
driers, 6k dont les unes èk les autres seroient alter-
nativement de cinq'èk six grosses pièces ; cc qui don-
neroit io<j4 madriers , 6k ,187 grosses pièces.

Or, il paroît par la première partie de la démons-
tration , où Pon a fajt la plus scrupuleuse évaluation
des parties du pont èk dé leurs poids

, que chaque.
grosse pièce de travée pèse environ 500 livres, 6k
chaque madrier environ 160 livres.

.Si donc une voiture à quatre roues porte aisé-

ment 38 v-0 livres ou environ, huit,grosses pîèces de
íravée,.ou 25 madriers,de la chaussée, feront fa
charge.

II faudra donc, i°. autant de voitutes qu'il y a de
bateaux

» cni 31 voiture? dans. Je cas présent ; z\

deux voitures souries tréteaux,6k leurs gièees ; 30.
autant de voitures qu'il y a de fois 8 en'187 ; 40.
autant de voitures qu'il y a de fois 25'en 1054,
c'est-à-dire, 100 voitures pôuV tout ce1pont, ou 3
voitures par travée ou par chaque trois toises. Ce-
pendant ce pont a été construit selon des dimen-
sions telles, qu'il peut être substitué à un pont da

1
pierre èn cas de besoin. -'-f' •'
Dépense des bois nécessaires'à la construction aildìtpont

de 100toises ou de 6vopieds de long.

La dépense n'est pas aussi considérable que fa soli-
dité semble l'exiger , ainsi qu'il va paroîtreparPesti-
mation de toutes ses parties , faites par lés ouvriers
mêmes. ,. v ".

<.

Revêtement d'un bateau. - .
.'. ,

' Trois planches de coeur de chêne de 28 "' "
pieds de long, sor 13 pouces 4 lignes.de

•

large, 6k un pouce six lignes d'épais,
•

I jo liv.
Six planches de 36 pieds de long, sor 14

pouces de large, 6k. un pouce d'épais, 300
Deux bords d'un bateau ,de chacun 32

pieds de long, fur 3 pouces d'épàYs6& é>

pouces de large, [;''".-..' '< 90.

Parties intérieures d'un bateau.

Douze traverses de 4 pieds de long,
sor 4Îpouces d'écarrissage , 30

Un sommier inférieur de 28 pieds de
song,, sor 6 pouces d'écarrissage , 48

Vingt-six montans de 3 pieds 6 pouces
de long , sor 3 pouces 6 lignes d'écarris-
sage,-.',.. S°

Deux pièces prismatiques formant la
pouppe 6k la proue, chacune de 5 pieds
9 pouces de long, èk dont deux côtés de
la base sont de 12 pouces, èk l'autre de 9
pouces, 56

Neuf supports, chacun de 4 pieds de
long, sor 4 pouces d'écarrissage, 2r

Dix-huit arcs-boutans des 9 supports,
chacun de 4 pieds 6 pouces de long

,
sor 4

pouces d'écarrissage
, 59/

Vingt-six arcs-boutans assemblés avec
les précédensèk avec les montans, chacun
de 2 pieds de long, fur 3 pouces d'écar-
rissage, 22

Six arcs-boutans-dela pouppe èk de la
proue, chacun de 5 pieds de long

,
sor 4

pouces d'éca'rrisssge, 16
Huit rouleaux de 15 pouces de long,

fur 4 pouces de diamètre , 16
Un sommier supérieur de 18 pieds de

long, sor,5 pouces d'écarrissage
, ^À

Deux mâts de sapin, chacun de 18 pieds
de long, sor 6 pouces de diamètre par le
gros bout, - ig
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Bois d1une travée de trois toises de long.

Trentç-up madriers de coeur de chêne
de 16 pieds de long, sor 4 poucesd'epais,
6k 6 pouces de large, à 30 livres chacun, 930 liv.

Cinqgrosses pièces 6k demie de 19 pieds
de long, sor 8 pouces d'écarrissage, à 70
livres chacune, 3%<

Total desdits bois, 22îï

Fer à employerà la construction d'un bateau & d'une
travée.

•- 2 Diagonales, estimées ta liv.
62 Boulons, estimés 2t '
2 Barres, S

3 Attaches, I2

Ferruresnécessairesà unbateau, & au reste d'une travée,
évaluées à 300 livres de fer, estimé 72 liv.

Si l'on" se donne la peine de comparer
cet état avec l'a récapitulation des parties
du pont, qui est à la fin de la première
partie de ce mémoire , on verra qu'il est
exact ; d'ailleurs ,' il faut observer que le
prix des bois a été pris à Paris, où il est
nécessairement plus fort que par - tout
ailleurs ; d'où il s'enfuit que le prix des
matériaux informes , èk non compris la
main-d'oeuvre nécessaire à la construction
d'un bateau 6k d'une travée qui est de 3
toises, se monte au plus haut à la somme
de 3337

Et par conséquentle prix d'un pont de
100 toises ou de 600 pieds de long, se

monteau plus haut à la somme de 77900
D'où l'on voit que la dépense de ce pont n'est

pas considérable relativement à Pimportance de la
machine, 6k qu'une fois faite, comme on a observé
de n'employer que du coeur de chêne , il durera un
temps assez considérable pour servir sous plusieurs
règnes.

Jugement de VAcadémie royale des Sciences , sor le
rapport de MM. d'Alembert, le marquis de Cour-
tivron 6k de Vaucanson, nommés par ladite Aca-
démie à Pexamendu pont expliqué dans le précédent
mémoire , inventé èk proposé par M. Guillotc ,officier dans la maréchaussée générale de Pile de
France.

Rapport fur le projet de construction d'un pont de
bateau ,

proposé à PAcadémie' par M. Guillote ,officier dans la maréchaussée générale de Pile de
France.

MM. d'Alembert,de Vaucanson èk moi ( le mar-
quis de Courtivron ) ayant été nommés par PAca-
démie pour examiner un nouveauprojet de construc-
tion d'un pont de bateau ,

proposépar M. Guillote
,officier de maréchaussée : nous avons cru ne pouvoir

en rendre compte d'une manière assez claire fans
entrer dans «ruelques détails, Nous ne suivrons pas

dans ce rapport la division que l'àutenr á préférée
dans son mémoire, qu'il distribue en quatre parties:
la seconde, où il traite de la construction du pont,
6k la troisième, où il explique ses propriétés, feront
principalementnotre objet.'

L'auteur demande pour la constructiond'un pont
de 100 toises, 31 bateaux, chacun de 3 1 pieds six

pouces de long, de l'extrémité de la pouppe à celle
de la proue ,

dont la largeur soit de 6 pieds 6 pouces
hors d'oeuvre; toutes les planches qui font le revê-
tement du bateau, sont fixéj»s fur un assemblagede
pièces qui en forment t omme le squelette, 6k que
Pauteur a rendu solide sur un sommier inférieur de
27 pieds de long 6k de 6 pouces d'écarrissage, qui
traverse le bateau , en le divisant exactement en
deux suivant sa longueur ; il élève perpendiculaire-
ment neuf supportsou pièces de bois

,
de 3 pieds 3

pouces de long , sor 4 pouces d'écarrissage
, qui

laissent èntre elles les mêmes intervalles que les
pièces du bateau auxquelleselles correspondent sur
le premier assemblage du bateau ; chacune de ces
pièces ou supports, est arc-boutée par une pièce
inclinée qui s'assemble avec le support 6k la pièce
du fond du bateau à laquelle répond le support ; 6k
cette pièce arc-boutante inclinée , est arc-boutée
elle- même par une pièce horizontale , assemblée
avec cette pièce inclinée 6k la pièce latérale du
bateau ; des arcs-boutans semblables sont mis par
pouppe 6k par proue, afin de garantir cette sorte de
chevalet de tous les mouvemens qui pourroient Iuï
être imprimés

,
indépendammentde ceux du bateau;

c'est sor ces supports que se trouve assemblé le som-
mier supérieur de 18 pieds de long , sor 5 pouces,
d'écarrissage , dont la surface est arrondie suivant un
arc de cercle d'un pied de rayon : cette surface doit
être garnie de onze goujons de fer d'un pouce de
diamètre, èk de 3 pouces 6 lignes de haut, qui par-
tent d'une embrassure de fer , dont le sommier est
garni aux lieux où on veut fixer les goujons, 6k il
porte à chacune de ses extrémités des bouts de
chaînes de 6 pouces de long qui partent aussi d'une
embrassure de fer : c'est à ces chaînes qu'on attache
des barres de fer de 24 pieds de long qui traversent
en diagonale chacune des travées dont nous allons
parler, qui vont d'un bateau à l'autre , 6k qui per-
mettent au pont le mouvement que Peau peut lui
donner ou directement, ou par les déplacemens de
son volume : Parrondijjement des pièces, les trous
coniques de leurs extrémités , 6k les biseaux des
bouts des travées dont nous allons parler aussi, per-
mettent ,

fans rien diminuer de la solidité, les mou-
vemens de fluctuation auxquels le pont en total ou
ses différentes parties peuvent participer.

Sur des pièces de bois de 19 pieds de long 6k de
8 pouces a'écaríissage, Pauteur fait pratiquer à cha-
cune de leurs extrémités, des ouvertures coniques,
tronquées,renversées,dontla hauteurest de 3'pouces
6 lignes; la base la plus petite d'un pouce 4 lignes
de diamètre, 6k la base la plus grande de 3 pouces
6 lignes: ces pièces font gasnies à chacune de'leurs
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«xtnémites,d unepl|crueideferentailléedanslapiece,
ckpercéed'un trou correspondantà cejui de k pièce ;chaque extrémité de cespièces, dont le nombre est
deonze pour deux intervalles de bateaux, savoir, 5
pour l'un 6k 6 pour l'autre , est terminée par des
biseaux de 6 poucesjde long fur un pouce de'háut,
& celles de ces pièces qui occupent la partie latérale
:de chacunedes:travées doiventêtre percées supérieu-
rement6k inférieurementdans toute leur longueurde
trente-un trous, qui portent chacun un .piton de fer
& qui se répondent perpendiculairement. Toutes les
pièces de bois des travées doiventêtre garnies de pi-
tons, ou anneaux à leurs extrémités, 6k porter des
attaches brisées de fer qui tiennent à des ouvertures
pratiquées au bord du bateau 6k à la pièce de la tra-vée,'de façon que ces attaches puissent se pflfcer à
quelque mouvement.

; Les madriers qui sont destinés à couvrir les tra-
vées , sont choisis de 16 piedsde long, de 6 poucesde large 6k de 4 pouces d'épais ; ils ont à leurs extré-
mités des pitons 6k anneaux, èk à 3 pouces de leur
extrémité, ils sont percés d'un trou de 9 lignes de
diamètre : les trente-un madriers de chaque travée
doiventêtre percés à 2 pieds 6k à 1 pied de leurs ex-
trémités

,
afin de servir indifféremment'à l'une ou à

•l'autre des travées.
Pôur se garantir de Pinconvénient qui obligerait

d'enfoncer le premier ck'dernier bateau de son pont,
qui peuvent se briser par le fond

, à cause des poids
dont ils sont chargés, lorsqu'il se trouve près du bord
où l'on jette ce'pont, des bois cachés ou des roches,
Pauteur propose des tréteaux dont les pieds soient
inégaux, ferrés 6k arcboutés solidement, assemblés
fixement par un sommier immobile de 4 pieds de
long, sor 8 pouces de large, èk 6 pouces d'épais1;

un sommier supérieur de même dimension
,

est tra-
versé par deux barres de fer fixées sor lui 6k qui tra-
versent le sommier inférieur , de façon à pouvoir se
leve>6k baisser avec lesommier supérieur,au moyen
dedeuxvisde bois qui traversent le sommierinférieur,
& dont les têtes arrondies 6k garnies d'un goujon

,sent reçuesdans des ouverturesconiques, pratiquées
dánsle sommier supérieur aux endroits qui répondent

,
aux têtes de ces vis qui servent à le mettre de ni-
veau ; c'est sor ce sommier supérieur que Pon fixera
par deux vis de fer horizontales dont les écrous y
sont arrêtés,une pièce de 19 pieds arrondie sopérieu-
ment, de façon qu'elle soit^jarallèle aux pièces des
supports qui doivent soutenir les pièces des travées
du premierbateau. Ces tréteauxnousfourniront tout-
à-4'heure l'occasion de quelques remarques. Tout
étant ainsi préparé ,

la construétion du pont devient
aisée ; Pon bat les chevalets ou trétaux, on arrête sor
euxlespièces qui doivent-porter les travéesde Pavant-
pont au premierbateau , l'on glisse sor des rouleaux
placés entre les huit intervalles que produisent les
neuf supports, huit madriers de sapin qui doivent
portèr'destrétéauxsor les rouleauxdu premier bateau,
Sf qui serventd'échafaudaux porteurs â;s piè.cïs des
travées, dont les trous ménagés aux extrémités les

arrêtent; les barres de fer posees eruhagonales, &
qui ne sorçt pas arrêtéesfixement, mais qui tiennent
aux chaînons, assujéttissentlâchement les bateaux, qui
portant des mâts sont encoreamarréschacun au bord
de la rivière, par des cordagesrenvoyés du mât au
bateau, comme ceuxquiferventau tiragefur les riviè-
res; 6k cescordagess'attachent à despieuxau bord dela
rivière : l'on continue le pont de bateau m bateau ,6k il finit par un autre avant-pont semblable à celui
qui l'a commencé.

Par la supputation de la force des bois que Pau-
teur fait d'après les expériences 6k les tables impri-
mées dans les mémoires de Pacadémie , 6k d'après
ses propres expériences, il trouve que les pièces
qu'il emploie sont beaucoup plus que suffisantes pour
résister aux plus grands fardeaux qui suivent lés
armées, qu'il estime avec raison être la pièce de
24 liv. laquelle avec ses agrêts èk affûts, peut peser
environ 8000 liv. mais nous pensons que ce ne sera
point assez d'avoir songé à la résistanceque les pièces
doivent avoir, il sera nécessaired'apporterbeaucoup
de soin èk dans le choix des pièces, èk dans leur con-
servation, soit lors du transport, soit quand elles ne
setont pas d'usage

, pour 'les garantir de l'incónv-é-
nièntd'arquer. Pour parer en partie à Pinconvénient
de l'arcuation, Pauteur peut alonger les ouverturesde l'extrémité de ses pièces, 6k le conseil ne pourra
que lui être avantageux dans la construction. Le
déplacement du volume d'eau étant tel dans le cas
de la charge de 8000 liv. ajoutées au poids des ma-
tières employées à la construction du pont , que
les bords du bateau sont encore élevés de 13 poli-
ces au dessus du niveau[de la rivière , le pied cuf
bique d'eau étant estimé à 70 livres

,
il s'enfuit que

le nouveau déplacement d'eau qu'il faudroit pour
faire submerger le bateau , íe trouve très-suffisant
pour les cas d'augmentation de poids imprévus 6k
d'autres accidens. L'auteur est entré, tant fur laforce
des bois, que sor le déplacementdes volumes d'eau ,dans un déíail clair 6k suffisant qu'il a fait avec in-
telligence. 11 nous a paru en général qu'il y aVoit
de Pmvention dans la manière6kles différensmoyens
que Pauteur a employés pour laisser à son pont là
participation aux divers mouvemens qui peuvent
survenir aux eaux sur lesquelles il le jette

, tant par
elles-mêmesque par les bateaux

,
lorsqu'ils sont dé-

placés à l'occasion des différens poids dont ils sont
chargés. Les ouvertures coniques des pièces1 des
travées qui reçoiventdes goujonsdroits,permettent
cet enfoncement, fans que Peffort se fasse sentis'^
Parrondissementdes surfaces supérieuresdessommiers
fait qu'au mouvement du bateau

,
les pièces des tra-

vées portent toujours également 6k perpendiculaire-
ment sor ces sommiers. Les biseaux de l'extrémité
des pièces des travées leur permettentde s'élever à
leurs extrémités, fans déplacer les madriers qui Jr
Tepondent. Enfin le petit espace laissé entre cha-
que madrier fenr laisse lacjrberìédfe s'approcher un
peu dans la' couroure que les' poids, font prendre-
au pont dans les èirfbncernens des bateaux 6k des
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travées fur lesquelles il passe successivement. Le-
loignement de n à 12 pieds entre chaque bateau
est avantageux ,

relativement à Pusage des pontons,
qui dans le cas le plus avantageux, sont mis tant
pleins que vides. Les risques qui résulteroient, soit
des machines qu'on pourroit lâcher contre le pont
pour l'emporter , soit des arbres que des rivières dé-
racinent dans les inondations 6k qu'elles.charient,
font beaucoup diminués par de si grandsintervalles :
il nous semble cependant que si on construisoi; ce
pont sur des rivières larges , il feroit à propos , de
distance en distance , de jeter quelques ancres.

Ce sera principalementsor la manière dont sont
faits les tréteaux de Pavant-pont, que nous porte-
rons nos remarques ; il nous semble difficile de les
battre au mouton ou d'autre manière , fans courir
le risque de les endommager; les deux sommiers
des tréteaux qui doivent servir à mettre le sommier
supérieur de niveau au sommier de la travée du
premier bateau, sont garnis de pièces compliquées
èk délicates pour la chose, telles que les deux vis
en bois èk les vis de fer qui doivent arrêter paral-
lèlement le sommier qui portera la travée. Nous
sentons qu'il a été difficile à Pauteur, pour arriver
à la précision superflue qu'il se proposoit,de trouver
quelque chose qui fût également solide èk simple,
fck qui pût se mettre promptement de niveau à la
surface de Peau

,
èk parallèlement au sommier su-

périeur des bateaux ; il lui sera toujours possible de
changer ou rectifier cette partie à laquelle nous pré-
sumons que son intelligence remédiera. M. Guillote
n'a point négligé de rendre commodesà charger les
chariots destinés à porter les bateaux

, par des rou-
leaux èk des crics qu'il y a ajoutés ; il propose aussi

, -suivant les différens usages auxquels on voudroit
employer son pont, d'y placer des ornemens èk
une balustrade qui jouent fans souffrir de dérange-
ment , comme les parties de la chaussée à laquelle
ils correspondront. Nous n'entrons point dans le
détail de ces ornemens, parce qu'ils ne sont pas de
notre objet.

Pour l'habitudeà la prompte construction de pa-
reils ponts, Pauteur proposePétablissementd'uncorps
de pontonniers ; il donne aussi le détail du prix de
ce pont : ces matières n'étant point du ressort de
l'académie

, nous nous dispenserons de les examiner
6k d'en parler.

Après avoir examiné toute la partie mécanique
du nouveauprojet de constructiond'un pont de pa-
teau, il nous reste, pour satisfaire aux vues de la
Compagnie ,

à parler du poi is de ce pont, afin qu'en
le comparant avec celui des ponts ordinaires, èk en
mettant fous les yeux les divers avantages èk incon-
veniens des différentesespèces de ponts pour le trans-
port , la compagnie se trouve en état d'en porter son
jugement.

Nous avons dans,le mémoire de Pauteur toutle détail qu'il falloit pour estimer avec-une précision
suffisante le poids total des différentes parties de fa
machine ; mais comme il 5'étoit renfermé dans la

description du pont qu'il promue, 11 avoit néglige
de traiterdes pièces des autres fortes de ponts,dont
cependant nous ne pouvons nous passerpour la com-
paraison; c'est dans le dessein d'y sopléer que, con-
formément à ce que je proposai à la compagnie , &
de l'ávis des autres commissaii«s, j'ai été chercher
chez M. de Valière les instructionsqui nous oian-
quoient. Celles que nous y avons prises, ne sont
pas telles que nous pourrions le désirer, afin d'ap-
précier le tout avec la dernière exactitude ; néan-
moins nous avons cru devoir compter fur k s con-
noissances d'un homme aussi consommé dans toutes
les-parties qui tiennent directement ou indirectement
à Partillerie, pour en fairè usage dans notre rapport.
En joignant aux notions qu'il nous a fournies, les
nôtgtoparticulières6k celles que nousavons ramassées
d'aírreurs, nous essaierons de donner une idée com-
plète de la chose ; ce qui, relativement à la matière
dont il. est question, ne peut être qu'intéressant.

II nous a paru utile, pour ne rien laisser en ar-
rière

,
de parler de toutes les espèces de grands

ponts à Pusage.des armées : ces ponts se font de trois
manières ; les uns se construisentpar le secoursdes
bateaux des rivières, qui trop grandspour être trans-
portés par charrois, ne sont Conduits qu'au moyen
de la rivière même ; ces ponts sont de tous les plus
commodes

, lorsqu'il est possible de les construirej
ils se trouvent à Pabri des inconvéniens qui accom-^
pagnent la construction des autres ,

soit à cause de
Pintervalle que laissent entr'euxde si grands bateaux,
soit à cause de la commodité de transporter sans

.frais les pièces, les ancres 6k les agrêts qui y ser-
vent. On sent bien qu'il .est inutile d'entrer dans
aucun détail sor ces ponts, puisqu'ils n'ont aucun
rapport avec celui proposé pour le transport, rela-
tivement à son poids; nous ne devons examiner
sor cette partie que les ponts qui se transportent :
ces ponts sont de deux sortes ; les uns se font avec
àes pontons de cuivre, nous en rendrons d'abord
compte ; les autres se sont avec des bateaux de bois
transportés sor des haquets, èk nous en parlerons
ensuite. Ce que nous dirons de la constructionde
chacun de ces ponts est relatif à une largeur de 102
toises, èk ce fera pour la même largeur que nous
parlerons du nouveau pont proposé.

Un pont sait de pontons peut se construirepour
une largeur de 102 toises avec 60 pontons de cuivre
distribués tant plein que vuide, tous.munis de leurs
ancres èk agrêts. Tous ces pontons sont chargés
de six poutrelles de sapin

, posées parallèlement
entr'efles fur les pontons, autant qu'il est possible,d'un des bords de la rivière à l'autre ; chaque pou-
trelle est de 12 pieds de long sor six pouces d'écar-
rissage. L'on emploie pour tout le pont 366 pou-
trelles, à cause qu'elles ne se répondent pas bout
à bout, mais qu'il faut environ un pied de chevau-
chement par le çô.té de part èk d'autre. Ces pou-
trelles réduites ainsi qu'il vient d'être expliqué, &
fixées sor les bords du ponton par des goujons, ne
font placées que fur un espace de 10 pieds ; elles

sont
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ftiít couVertés pour cet espace de 20: madriers de
lapin de 12 pieds de long , 6 pouces de large, ck
a pouces d'épais ; de sorte que Pon compte pour
le revêtement de la chaussée, sor 1220 madriers de
cette dimension. Le pont darjs cet état n'est pas pro-
pre à laisser passer de l'artillerie; il seít- póuri les
-troupes ; mais pour que le gros canon y passe

, on
est-obligé de glisser entre chaque intervalle un nou>-

-
veaupontonde cuivre, ensorte pour lors que le pont

-est tout plein; c'est dans ce cas qu'il peut être à Pusage
•del'artillerie.Jusqu'àla dernière guerrede LouisXIV,
on ne s'étoit servi dans les armées que de ces pontonsde cuivre ; ce futalors qu'on se servit pour la première
fois des bateauxde bois transportés, dont nous allons
parler, après avoir dit un mot de la façon de voitu-
rer les pontons , èk avoir aussi estimé le poids total
des ponts de cuivre. II faut autant de voitures que

' de pontons, èk les agrêts èk bois, tant poutrelles
que madriers

,
se distribuent fur les voitures ; les

pontons se portent sor des haquets dans une situation
renversée : ce qui rend leur transport plus difficile ;
mais Pon n'a point trouvé d'autremoyenpour parer
•a un inconvénient qui a paru mériter attention. Cha-
que ponton avec ses ancres6k agrêts

,
est estimé pourle poids par M. de Vàliere à 2500 livres , 6k commeil faut 120 pareils pontons pour ilrt pont qui serve à

l'artillerie, l'on a pour cet article ci... 300000 liv.
Chacune des poutrelles ayant r 2 pieds de long èk

6 pouces d'écarrissage
,

il s'enfuit que chaque pou-trelle a en solidité 3 pieds cubiques, èk l'on trouve
1098 pieds cubiques pour la solidité de 366 pou-
trelles.

_Chaque madrier de 12 pieds de long, de 6 poucesde large
,

de deux pouces d'épais , a juste en solidité
un pied cubique ; èk comme il saut pour tout le pont
de pareils madriers au nombre de 1220, on aura
pour la solidité de tout le bois nécessaire à la cons-
truction du pont fait avec les pontons de cuivre

,2318 pieds cubiques de bois de sapin
,

dont il faut
chercher le poids... 2318 pieds cubiques de sapin.

Le bois dont il est question ici, est du sapin ; je
trouve dans les tables de Musschenbrock, sor les
pesanteurs spécifiques des matières, que là pesanteur
du pied de chêne est à 927 , que celle de la branche
est 0,870; que celle du sapin , dont il ne donne
qu'un seul poids ,

est 0,550. Comme les pesanteurs
des bois , même de pareilles espèces , varient béas-:
céup suivant les circonstancesèk suivant les lieux qui,
les ont vu naître, en diminuantquelquepetite chose
fur le poids le plus fort du pied du chêne, je suppo-
serai que les pesanteurs spécifiques des bois de chêne
6k de sapin sont entr'elles comme 0,923 ; 0,550 ,òu-comme 37,22 ; en prenant 60 liv. pour la pesan-
teur du pied cubique de chêne, je trouve 35 fy pour

" la pesanteur du pied cubique de sapin, ce qui fait en-
viron 35 liv. j ; prenant donc ce nombre .pour la
pesanteur du pied cubique de sapin

,
lè nombre 23 r#

des pieds cubiques employés au pont en étant multi;
plié, Pon trouve 81902 liv. èk une fraction de livre
négligée-, ainsi q-ue-quelques autres, car ce-setoit

Arts ty Métiers. Tome I. Partie U.

perdredu temps ma'-ì-p op )s que d3 se rendre pré~
cis dans ce ca .

Ainsi l'on verra |Ue le poids total d11

pont construitpar les. ponttíhs di cuivre, en joignan1

au dernier nombre * " 81902 liv
Le poids des ba:eaux de 300000.

Sera de . 381902 liv.

Passons à'-îá- dernièreespèce de pont qui se cons-
truit avec des bateaux transportés -sor dfe haquets.
Ces bateaux ont jusqu'à 35 pieds de long sur 10 pieds
de large : 30 bateauxtous de ,sapin suffisent pour cons-
truire un pont propre à l'artillerie ; les bateaux assu-
jettis par leurs ancres,,1e sont encore par de fortes
poutrelles de sapin qui sont elles-mêmes couvertes
de madriers de sapin de deux pouces d'épais , èk de
12 pieds dá long'.- Ces ponts ne sont guère gardés qu'à
Strasbourg dam les fossés de la ville, èk à Metz dans
les magasins ; en cas de besoin

, on les prend là pour
les envoyer aux lieux où ils sont nécessaires : 40 voi-
tures suffisent pour ces ponts ; mais M. de Valiere
nous a fart observer qu'on est obligé de mettre, dans
les temps èk les chemins ordinaires, i6a20 chevaux
pour chaque bateau ; èk il observe aussi que le même
nombre de chevaux nécessairesà la conduite des pon-
tons de cuivre, se trouve nécessaire pour le trans-
port des ponts de bateaux qui vont sor des haquets.
Ces ponts sont beaucoup plus commodespour Pusage
que les pontons de cuivre: Pintervalleentre chaque
bateau est grand ; il faut beaucoup moins d'ancres èk
d'agrêts ; mais la nécessité d'atteler à chaque voiture
un fi grand nombre de ehevaux, prouve assez qu'on
est embarrassé à charger èk décharger des bateaux de
ces dimensions.

Puisquil faut pour conduire ce pont un nombre de
chevaux égal à celui qui est nécessaire pour le pont
de pontons de cuivre, nous n'entrerons dans aucun
détail fur son poids particulier, faute d'instruction fur
les dimensions de ses pièces, èk nous le confondrors
avec celui du pont construit par les pontons ; ce sera
au poidsde celui-là que nous allons comparer le, poids
du pont proposé par. M. Guillote.

Le pont de M. Guillote, ainsi que nous en avons
donné les dimensions dans.le corps du rapport, dimen-
sions que nous allons rappeler de même que les poids
qu'il donne par le mémoire, 6k dont nous avons

-vérifiéplusieurs articles pris au haf.rd, que nous avons
trouvés conformes : pour le poids aux dimensions
données, est tout de chêne, èk iepoids du pied cubi-

que est évalué à 60 livres.
" Nous distinguerons en trois le poids de chaque
travée du nouveau pont ; Pun qui fera du chêne
employé; le second, le poids du fer 6k des agrêts
nécessaires ; le troisième , qui sera le poids du fer
6k des matières employées à Pornement.

, .

Poids du chêne.

Faces latérales du bateau ,
758 lir.

Faces de pouppe èk de proue, 4°8
Fond du bateau , ,

607
Bec du fond, m

Dddd



578 CHA. JC H A

13 traverses," ' 324 Kv.

Sommier inférieur, 4to
2 pièces de pouppe & protes 225
26 montans, -

826

9 supports, I07
18 arcs-boutans,

r
42ï

só arcs-boutans assemblés,' 148
^arcs-boutansde pouppe 6k deprone,, 90

Arcs-fcoutanshorizontaux, 51
Sommiersupérieur, 139
Pièces d'une travée, 2821

31 madriers, 5126-

{Total du chêne employé en poids, 12776 liv.

Ferremens ou agrêts nécessaires.

éo boulons, ' 116 liv.

2 diagonales
, 72

Vis, clous 6k ferrure r 300
*Mâts, cordes 6k agrêts, 300

Total des agrêts enpoids, .
788 liv.

Poids de l'ornementr
5 pilastres, ... 80liv.
Châssis de la balustrade, 324
,15 balustres de tôle, T6O

Total du poids de Pornement, 5-64 l'v-

En supposant 34 travées pour le pont de 102
toises, ék prenant 34 bateaux au lieu de 31 qui
étoient demandés pour le pont de 100 toises, afin
de suppléer aux chevalets, l'on trouve que le poids
total'du bois de chêne employé à ce pontest 4,34384
livres. v

Le poids des sers 6k agrêts nécessairesétantde 788
livres par travée, sera pour tout le pont, qur à

34 travées, de 26792-liv..
Le poids de Pornement étant de 504 liv. par tra-

cée,serapour les 34 travées-du pont, de 19176 livJ

Récapitulation

Poids du bois de chêne , "434384 liv.-
Poids des fers èk agrêts, 26792
Poids de Pornement, 19176

©ù l'on voit que le poids total du
pont fait en chêne 6k avec Pornement,

-«st de 489352 liv.

Mais si on laisse à Pauteur la liberté de construire:
son pont en sapin ,

6k d'y employer cette espèce
de bois qui est en usage pour tous les autres, 6k
d'en retrancherPornement, le poids du bois employé
à son pont, en prenant 3 5

-f- f pour le poids
du pied cubique de sapin, sera de 255803 liv.

Et ce poids, joint à celui des ferremens
'& agrêts nécessaires, qui est de 26792

Donnerapour le poids total du pont, 282595 liv.

EnTorteque, çômme dans le premier cas-ou le non-
veau pont feroit construit de chêne , son poids fur-
passeroit d'environ- 100000 livres le poids du pont
fait par les pontons de cuivre, quia été trouvé
de

#

381902 liv.
Dans le second cas où le nouveau pont feroit

construit en sapin , il verrait son poids surpassé
d'environ 100000 livres par celui des ponts faits

avec les pontons de cuivre y 6k de meme moin*
pesant que les ponts de bateaux en usage , auxquels
il faut pour être chariés un même nombre de che-
vaux- qu'aux pontons. II n'est pas douteux que les
bois des travées, les madriers 6k plusieurs píèces.
des bateaux, comme celles-du bord èk du doublage,,
ne doivent être mises en sapin, 6k que cela ne puisse
se faire sans rien diminuer de la bonté èk de la soli-
dité de la machiner fi l'on observe de laisser sobsister
en chêne tout ce qui est d'assemblage pour le cheva-
let de Pintérieur du bateau. Ainsi Pon peut assurer
qu'en faisant ce changement,Pauteur rendra son pont'
beaucoup plus léger que les ponts ordinaires ; èk il
est à observer que ses madriers de sapin auront en
laissant subsister leurs dimensions comme il les a
données en chêne , le double de Pépaisseurdei ma-
driers employés aux ponts de pontons de cuivre rpuisque ces-madriersn'ont que deux poucesd'épais,
èk que les siens- en ont quatre. Enfin le pontproposé
doit avoir 16 pieds de large,c'est sor cette dimension!
que nous en avons fait le calcul ; èk les autres ponts
n'ont en largeur que 12 pieds : si on laisse encore à
Pauteur la liberté de diminuer cette largeur, qui nous
paroît néanmoinsdevoir être d'une grande commo-
dité en bien des rencontres, on sentira aisémentqu'en--
admettant les changemens que nous avons indiqués,,
ce pont auroit encore bien plus d'avantages sor les-

ponts ordinaires de cuivre, par la commodité du
transport.

La base moyenne du bateau est de 127 pieds car-
rés èk quelque chose , de sorte qu'un enfoncement
de 10 pouces répond au poids de la pièce d'artillerie
de 24, livres de balle ; mais il est à observerque la-
pièce arrivée au milieu de la travée , après avoir
monté de cinq pouces fur un plan incliné de 9 pieds
6 pouces r commencera de descendre en passant le-
point du milieu de Pintervalle qui se trouve entre
les deux bateaux , ce qu'il est aisé de voir, 6k qui
ne demande pas d'autre discussion.

Nous.croyonsdonc pouvoirconclure qu'indépen-
damment du mérite de Pinvention que nous avons-
fait observer dans la mécanique du pont proposé,
ce pont peut être utile 6k d'un transport plus facile

que les ponts de pontons ordinaires
,

si celui qui le
propose observe de faire les changemens que nou*
avons indiqués , tant par rapport à quelques-unes-
des parties de la machine, que par rapport à la ma-
tière qui y est employée.L'auteura diminué le poids
en diminuant la dimension de ses bateaux qui nous
paroissent suffisamment grands. A Paris

,
le 9 août

1748.Signé, d'Alembert,Courtivron6kVaucanson.
Et au-dejffous est écrit 1 Je certifie la copie ci-dessus
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conforme à l'orìginal da rapport & au jugement cte
facadémie. Signé , Grandjean de Fouchy, secré-
taire perpétuel de Pacadémie royale des sciences.

Additionà cet article, où Fonsatisfaitaux observations
de MM. de l'AcadémieRoyale des Sciences.

Si la machine que j'eus Phonneur de présenter à
MM. de l'académie royale des sciences est d'une
grande importance, il faut avouer qu'elle a subi de
leurpart l'examen le plus rigoureux ; 6k comme
cette illustre compagnie n'a pas moins de lumières
quecPéquité,si elle est convenuede la bonté démon
pont 6k de la nouveauté de son mécanisme

,
je suis

forcé de mon côté de convenir de la justesse de ses
observations, 6k du nouveau degré de perfection
qu'il acquerra, en y satisfaisantheureusement. C'est
ce que je me suis proposé de faire èk d'exécuter dans
ces additions, après avoir remarqué préliminaire-
ment que les corrections qu'elle semble avoir exi-
gées , tombent sor les accessoires èk non fur les par-
ties essentielles de ma machine, comme on verra
dans ce .qui fuit.

Art. 1. MM. de Pacadémie royale des sciences
,après avoir remarqué dans leur rapport, que Péloi-

gnement que je laisse de 11 à 12 pieds entre chaque
bateau, est avantageux relativement à Pusage des
pontons qui, dans le cas le plus favorable, c'est-
à-dire

, mis tant plein que vide ,
est en état de passer

des hommes seulement, 6k non d'autres fardeaux
,sont à la distance de 5 pieds , 6k que les risques qui

ïésolteroient des machines qu'on pourroit lâcher
contre le pont pour Pemporter , soit des arbres que
des rivières déracinent dans les inondations , 6k
qu'elles charient, sont beaucoup diminués par de
fi grands intervalles , ajoutent qu'il leur semble que
si l'on construisoit ce pont sur des rivières larges,
il feroit à propos de distance en distance de jetter
quelques ancres.

le réponds que , quoique je ne sente pas le besoin
absolu d'ancres , cependant on pourrapour plus de

'íûreté , 6k pour se procurer les avantagesqui résul-
tent de leur usage , en jetter quelques-unes de dis-
tance en distance ; ces ancres ne peuvent nuire ; le
pis-aller , c'est qu'elles soient superflues , fur-tout
fur les rivières qui n'auront pas une largeur consi-
dérable ; mais c'està l'expérience à éclaircirce point :
«n les conservera ,

si Pexécution du pont proposé
epprend qu'elles soient utiles ; sinon, on s'en dé-
barrassera. Au reste, elles ne formeront jamais un
poids fort incommode , car je n'estime pas qu'il en
fallût pltís de huit pour un pont construit sor le
Rhin dans un endroit où ce fleuve auroit plus de
*io toises.

Art. H. Ces MM. ont présumé dans un autre en-
droit de leur rapport,

i°. Qu'il feroit difficile de battre au mouton ou
d'une autre manière, les tréteaux que j'emploie ,fans les endommager.

2°. Que les deux sommiers de ces tréteaux qui
doiveat servir à mettre le sommiersupérieur de ni-

veau* au sommier de la travée du premierbateau,
sont garnis de pièces compliquées 6k délicates pour
la chose ; 6k ils ont ajouté que s'il étoit difficile, pour
arriver à la précision que je me fuis proposée ,de trouverquelque chose qui fût également simple
6k solide, c'estque cette précisionétoit superflue.

Quoique mes tréteaux pussent être enfoncésfans
être endommagésà Paide de mailloches prises entre
le tréteau 6k la masse dont on se servirorf, je con-
viens qu'ils n'ont pas la simplicité du reste de la ma-
chine, 6k que ce défaut vient en partie de la préci-
sion superflue que je m'étois proposée

,
ainsi que

MM. les commissaires Pont conjecturé ; 6k pour ré-
pondre à Phonneur qu'ils m'ont fait de me croire
en état de remédier à ce petit inconvénient, voici
ce que je substitue aux tréteaux, par une raison qui
m'a paru plus forte encore que la complication6k la
délicatesse des parties dont ils sont composés ; car
ces parties ne fatiguant jamais , il est indifférent
qu'elles soient sortes ou foibles ; mais je rejette les
tréteaux, parce qu'il y a tel terrain si dur qu'il ne
feroit peut-être pas possible de les enfoncer ; cas
rare fans doute , mais qui peut se rencontrer, 6k
qu'il faut supposercomme avenu, afin de donnerun
usage général au pont proposé.

Au lieu de tréteaux
,

je me sers de trois petits
bateaux plats tels qu'on les voit en perspective èk
géométralement, plancheXVI, fig. 3 Si 4. Ils ont
34 pieds de long , 5 pieds 2 pouces de large , 14
pouces de profondeur, y compris par-tout Pépais-
seur du bois ; ils ont au dedans trois traverses

,
6k

par conséquent six montansarcs-boutés , commeon
voit fig. 3.

Tous ces montans sont terminés par des tenons
d'un pouce èk demi de hauteur , qui s'insèrent dans
les mortaises pratiquées en six endroits des pièces
de chêne de 16 pieds èk demi de long sor 6 pouces
d'écarrissage

, qui servent à assemblerèk fixer les uns
contre les autres les trois petits bateaux ; èk à sou-
tenir sur leur milieu le sommier qui doit porter la
partie de la chaussée qui commence au bord de lx
rivière , èk celle qui va de ce sommier au sommier
supérieur du premier bateau. Ces pièces èk le som-
mier qu'elles portent seront fixées aux petits ba-
teaux par des attachesde fer, afin qu'elles ne puis-
sent s'en séparer.

Si J'on cherche d'après la méthode du mémoire!
précédent ( méthode dont ces MM. ont paru satis-
faits )

,
le poids que peut soutenir cet avant-pont,

par la comparaison de Peau qu'il faudroit qu'il dé-
plaçât pour être enfoncé , on trouvera qu'il est au
moins de 26582 livres.

Telle est la machine que je substitue aux.tréteaux :
elle est tout-à-fait analogue au mécanisme de mes
bateaux, elle en a la solidité èk la simplicité

,
6k ne

nuit point à la célérité de la construction ; caT cet
assemblage de petits bateaux s'aligne de la même
manière èk avec la même facilité que mes autres
bateaux.

Art. III. Ces MM,ont encore observé», en com»
Dddd ij
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parant mon'pont avecJes ponts qui sont en usage,

que si en le construisant tout de chêne èk'dans toutes
les dimensions que je lui ai assignées, il pèse environ
jooooo livres plus que les pontons, fans demander,
toutefois un plus grand nombre de voitures que les

pontons, rien n'empêchoit qu'on n'en fît en sapins
certaines parties, comme celles du bord, du dou-
hlage èk de la chaussée; ce qui lerendroit de iooooo
liv. environ plus léger! qu'eux : c'est un avantage
qu'ils lui ont accordé, de même que d'être du dou-
ble plus fort èk de quatre pieds plus large que lès
pontons ; ce qui augmente encore celui de la facilité
du transport.

J'acquiesce à cette observation; lorsque je cons-
truisis le pont que j'ai proposé, je ne m'étois pas seu-
lement formé Pidée d'une machine qui servît pen-
dant un-règne; mais bien d'une machine inébran-
lable ,6k qui durât sous plusieurs rois. On a vu même
dans le mémoireprécédent, que je prétendois qu'on
le substituât dans l'occasion à un pont de pierre, ce
qui sera possible même en le construisant de sapin ;
mais il y aura toujours entre la durée du pont fait
partie en sapin, partie en chêne, èk du pont fait tout
de chêne, la différence de la durée du chêne èk du
sapin. Cela m'est commun avec toutes les machines
possiblesqui durent d'autant plus long-tems, que les
matières dont on les construit sont plus solides.

Art. IV. Ces MM. fans insister fur les ornemens
dont le pont proposé est susceptible, sont convenus
qu'on y pourroit pratiquer une balustrade qui joue-
loit fans souffrir de dérangement.

D'où il s'ensuit qu'on peut y ajouter aussi facile-
ment des arches, des lanternes, des trophées, des
colonnes, une architecture; c'est ce qui est démon-
tré par la planche XV,fig. 9.

Réponse à quelques objections.

Je pourrois me dispenser de rapporterdeux objec-
tions qui m'ont été proposées en pleine académie
(le 10 juillet 1748, jour que je lus mon mémoire )

,
p.nr distérens académiciens, èk les réponses que j'y
ai faites; l'approbation èk les éloges que cet com-
pagnie a accordés à ma machine, démontrent assez
ck Pinsuffifance des objections, 6k la solidité des
réponses.

Aussi ne prétends-je point ici faire étalage de
connoissances, èk moins encore ajouter de poids à
un témoignage aussi flatteur que celui de tant de
savans rassemblés Je me propose seulement de satis-
faire les personnes entre :es mains de qui mon mé-
moire se rencontrera, qui entendront assez bien ou
assez mal ma machine pour tomber dans les mêmes
difficultés, èk à qui leurs solutions ne se présenteront
peut-être pas.

Première objection.

On a dit : » La mobilité de la chaussée nuira peut-
» être à la commo lité du passage; car les bateaux
» s enfonçant, comme on en convient, cet enson-
» cernent pourra donner à la chaussée une pente

' » telle, que rii les fardeaux, ni les chevauxemployés.-
I »-à les voiturer ne pourront le monter. «

.
<:'

' ' Réponse.

Les fardeaux sont portés à l'armée par des voi-
tures à quatre roues; or si l'on cherche, par les

-
principes de mécanique, le plus grand enfonce-
ment produit par un poids de 8000 livres, porté,'
fur une voiture à quatre roues, on trouvera qu'il,
est au plus de 6 pouces.

Soit donc la figue e cou h d, planche XVI, fig. 1,
l'intervalle du milieu d'un bateau, au milieu d'un
autre bateau.

Le pont h le lieu du plus grand enfoncement.
La ligne a h de 6 pouces ou de la hauteur du plus,

grand enfoncement.
La ligne h m la longueur du plan incliné dans le

moment du plus grand enfoncement, 6k la ligne a
h, ou m d, la plus grande hauteurde ce plan.

La chaussée n'étant pas inflexible, à mesure que
le fardeau s'avance de h vers m, la ligne h m prend
successivement les situations h, m,l,l,2,2,a,
3 ' e c-

Lorsqu'elle a pris la situation e c, le poids se
trouve en b, èk son chemin est horizontal.

Mais voyons quelles sont les dimensions successi-

ves du plan incliné h m, avant que le poids arrive
en b.

Pour cet «ffet je partage l'intervalle h 0 en trois
parties égales de 3 pieds chacune.

II est évident que le corps en parcourant ces divi-
sions n'a au commencement h de la première à mon-
ter que d'environ 1 pouce j.

Au commencementf de la seconde, que d'un
pouce 2 lignes ; èk au commencement k de la troi-

:
iième, que de 4 lignes.

Ce qui forme une montée si douce, que si les
passans dans les rues de Paris n'en pouvoient à cha-
que instant surmonter d'infinimentplus roides, ils ne
seroient pas un pas.

La solution de cette difficulté, telle que je viéns
de Pexposer, a paru ingénieuse èk solide à messieurs
de Pacadémie, dont elle a mérité Péloge.

La ligne g- n est une échelle de 6 pieds, èk les deux
bateaux entre lesquels elle est placée avec les pièces
de la travée qu'ils soutiennent, représentent èk
l'ensoncement des bateaux, èk la plus grande incli-
naison possible de la chaussée d'une travée; incli-
naison qui va toujours en diminuant, qui devient
nulle au point b, comme on a vu dans la démonstra-
tion précédente, èk qui n'est par conséquent en tout
que de la ligne b, pi. XVI, fig. 2, 011 de 3 pouces.

Au-delà du point b, la chaussée s'incline-à con-
tresens

,
6k les fardeaux redescendent par les lignes

rouges, de la même quantité èk de la même manière
qu'ils étoient montés.

D'où l'on voit qu'ils ne seront empêchés, ni en
descendant, ni en montant ; la pente étant égale
dans la montée S: dans la descente, èk toujours trop
petite pour produire un mauvais effet.
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.'En un mot, la pièce de la travée soutenue par les
deux bateaux, pi. XVI, fig. 2 ,

est un levier de la
première espèce, dont le point d'appui * est à son
milieu, qui tourne sur lui-même; tandis que ses
extrémités décrivent chacune imperceptiblement un
arc qui mesoreroit un angle, dont le sinus feroit de
3 pouces, 6k les côtés égaux à la moitié de la lon-
gueur de la pièce de la travée.

Seconde objection.

.
On a dit : » L'action de l'eau contre les bateaux

» pendant l'ensoncement, èk dans d'autres mouve-
» mens, pourroit peut-être les faire tourner fur eux-
» mêmes; car, pour qu'ils ne tournassent point, il

»>
faudroit qu'il y eût un certain rapport entre Pac-

j> tion réunie du poids des parties du bateau, la
J> profondeur èk la largeur du bateau, èk la réaction
» de l'eau ; or Pauteur du pont proposé n'a point dé-
» montré qu'il y eût ce rapport, u

Réponse.

Je reponds, i°. que cette condition d'un certain
rapport entre l'action réunie du poids des parties du
bateau, la profondeurèk la largeur du bateau, èk la
réaction de Peau, n'est pas requise avec le même
scrupule pour un bateau qui séjourne, que pour un
vaisseau qui voyage, èk moins encore pour un ba-
teau fixé que pour un bateau libre.

20. Que ce rapport approché subsiste dans la cons-
truction de mes bateaux, comme on peut s'en assurer

par le calcul.
30. Que quand il s'en faudroit dix fois plus qu'il

ne subsistât, ce défaut ne rendroit pas mes bateaux
volages; car pour cet effet il faudroit, i°. que les
goujons des sommiers se rompissent, ou du moins
s'arcuassent, ék dans le cas de l'arcuation, comme
ils arcueroient en sens contraires, ils formeroient
une espèce de herse dont les dents seroient diver-
gentes, èk qui par cette raison n'en fixeroit que
mieux les bateaux. 2°. Que les attaches qui ont été
particulièrement destinées à remédier à cet incon-
vénient fussent brisées; elles sont d'une force ex-
traordinaire.

D'où il s'enfuit que Pobjection proposée avoit été
prévue par le constructeur, èk qu'il avoit obvié à
tout inconvénient.

J'ajouterai à cela, qu'on a passé dans les objections
qu'on m'a faites, d'une extrémitéà l'autre.

D'abord on a craint que les bateaux ne fussent
enfoncés par les fardeaux ; ensuite que ces fardeaux

ne fussent pa? en état de les fixer.

.

On a ajouté à cette pi. XVI, la fig. f qui montre
toutce qu'on peut désirer pour Pintelligence parfaite
de la machine. On voit,

1. La coupe latitudinale d'un bateau, a
2. Les traverses du fond du bateau, b

3. Lç sommier inférieur, c
4. Les supports du sommiersupérieur, d
5. Le sommier supérieur avec sa surface

arrondie, e

6. Les montans qui sont le tour du bateau, /
7. Les arcs-boutans des supports, g
8. Les arcs-boutansdes montans, k

9. Les arcs-boutansdes bords du bateau, i
10. Entre les supports, les rouleaux, k
11. Les attaches des batres diagonales de fer, l
12. Le trou pour poser le pilastre de la

balustrade, m
13. Les goujonsavec leurs embrassure! de fer, n
14. Les pièces des travées, o
15. Les trous coniques des pièces des travées, p
16. Les biseaux qui terminent les pièces des

travées, q
17. Les attaches qui tiennent des bords des

bateaux, aux pièces des travées, r
18. Les madriers qui forment la chaussée, $
19. Les trous pour la balustrade, pratiqués

aux madriers, t
20. Les boulons qui traversent les. madriers

avec leurs clavettes, v
II ne manquera ici que les diagonales de fer, qu'on

peut voir planche XIV, fig. f, avec les becs du
bateau, que la coupe latitudinale ne permettoit pas
de représenter, èk qu'on voit dans les figures des
autres planches.

On a donné de la force aux parties de cette
figure, astn qu'elles fussent plus distinctes; mais si
Pon veut se donner la peine de consulter le mémoire
qui précède, 6k le rapport de MM. de l'Académie;
on verra que le bateau entier ne demande pour"son
transport facile, que des voitures sort ordinaires,
èk telles que celles qu'on emploie tous les jours à
l'armée 6k ailleurs (ArticledeM.GuuiOTTElepere.)

DES MACHINES.
Les machines font, comme on le fait, le fruit

d'un assemblagede plusieurs arts mécaniques réunis
ensemble, coopérant par des forces multipliées à
Paccélération des ouvrages, ou à la facilité des
manoeuvres ; mais l'art qui en fait toujours la plus
grande partie, èk souvent la seule, est celui de
charpenterie. Nous ne pouvons en rapporter que
quelques-unes, étant impossible de les passer toutes
en revue. D'ailleurs» beaucoup de machines, com-
me les pressoirs, les moulins à vent, &c. doivent être
décrites avec les sciences, ou les arts dont elles
dépendent.

Des presses.

La presse est une machine destinée à serrer for-
tement quelque chose.

Les presses ordinaires sont composées de six piè-
ces ; savoir, de deux ais ou planches plates Sí unies,
entre lesquelleson met les choses qu'on veut presser;
de deux vis qui sont attachées à la planche de des-
sous, èk passent par deux trous, dont la planche
de dessus est percée; 6k de deux écrous taillés en
forme d's, qui servent à presser la planche de dessus
qui est mobile, contre celle de dessous qui est stable
6k fans mouv.*ment.
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Les presses pour exprimer les liqueurs sont de

plusieurs sortes; les unes ont presque les mêmes
parties des presses communes, à la réserve que la
planche de dessous est percée de quantité de trous,
pour faciliter Pécoulement des sucs qu'on exprime,
6k qu'il y a au dessous une espèce de cuvette pour
les recevoir ; d'autres n'ont qu'une vis ou arbre
auquel est attachée la planche mobile, qui descend
dans une espèce de boîte ou vaisseau de bois carré

,percé de tous côtés, par où coulent les socs 6k les
liqueurs, à mesure qu'on tourne Parbre , par le
moyen d'un petit levier ou de fer ou de bois.

II y a d'autres presses particulières à certains arts
6k métiers ; nous en parlerons à leur article.

Voye\ les détails des pièces d'une grande presse,
dans l'explication 6k dans la gravure de la planche
XVIII.

Voyeç pareillement la descriptîon d'une machine
à curer les ports, dans l'explication 6k dans la gra-
vure de la planche XXVII.

Des poulains.

Le poulain, ouvrage de charpenterie, est fait de
deux pièces de bois, assemblées par des traversiers
qui forment une espèce de traîneau sans roues, sor
lequel on voiture de gros fardeaux.

On donne aussi ce nom à un assemblage de bois,
qui sert à descendre les tonneaux de Yin dans les
caves,

Des moulins.

Les moulins ne sont pas moins avantageux 6k
Utiles que les pressoirs, pour Pexpreffion des huiles,
la mouture des graines

, ou pour d'autres avantages
particuliers ; le principe de leurs mouvemens déri-
vant le plus souvent des élémens, il .en est de diffé-

rente espèce, 6k mus de différente manière ; les uns
le sont par des hommes, d'autres par des animaux,
d'autres par le feu, d'autres par le vent, d'autres
enfin par l'eau.

La planche XIX représente le plan d'un moulin
à l'eau, dont- la planche XX fait voir les élévations
intérieures; ce moulin monté fur un bateau, est
composé d'un arbre a traversant le bateau, fretté
par chaque bout en plusieurs endroits, èk traversé
lui-même de plusieurs ailes, composées chacune de
bras b, d'aubes, èk de liens d, défendues d'un
côté par une forte pièce de bois e, èk de l'autre par
un plancher/, servant en même-tems à charger èk
décharger commodément les marchandises ; cet
arbre a tournant fur des tasseaux g, posés fur les
plats bords h du bateau, porte dans son milieu Pas-
semblage d'une grande roue i, engrenant dans une
lanterne k, assemblée à l'une des extrémités d'un
petit arbre ', fretté par chaque bout, 6k tournant
sor ses tourillons posés fur des pièces de bois m,
appuyées de part èk d'autre sor des poutres qui
portent le plancher n: l'autre extrémité de Parbre /
porte un rouet o retenu par des liens oo, s'engrenant
à son tour dans une lanterne/», posée debout èk
# pivot fur une pièçe de bois j„ appuyée par char

que bout fur le plancher n : cette lanterne jt» fait
mouvoir la meule r, dans la caisse s, surmontée
d'une trémie t, soutenue d'un châssis de charpente ú,
se tout pose sor un plancher v, appuyé fur de fortes
pièces de bois x. y est un treuil qui, avec son cor-
dage {, facilite le moyen de monter des graines
dans la trémie t. a est un petit plancher pour mon-
ter, avec le secours des marches b, au dessus du
grand arbre du moulin, c est une cheminée à Pusage
de ceux qui habitent le moulin, dont le pourtour
fermé d'ais, est aussi à Pabri des injures de Pair, paf
un comble ordinairement couvert de merrain.

Description de la machine du pont Noire-Dame.

La machineélevée aumilieudu pontNotre-Dame,
appelée communément la pompe Notre-Dame, est
Punion de plusieurs pompes que la rivière fait mour-
voir, èk qui fournissent de Peau par des tuyaux de
conduite dans toute la ville de Paris.

On a construit pour cette machine deux corps
de bâtimens aa èk ab , planche XXIII, séparés par
un troisième ad fort élevé, èk qui contient à son
faîte un réservoir de distribution ; tous trois font
bâtis sor des pilotis, plantés dans le fond de la
rivière à l'extrémité de plusieurs digues obliques^,
planche XXIII èk XXIV, tenantes aux piles b du
pont, à dessein d'amasser les eaux vers le milieu
èk de leur donnerplus de force pourfaire mouvoir les
deux grandes roues c Si d. Ces digues a sont faites
d'un amas de terre couvert de pierrailles, entre-.
tenus de plusieurs files de pieux ÍE èk de madriers
as, surmontés de pièces de bois e moifées en f, à
l'extrémité desquelles sont des palées composées
chacune d'une file de plusieurs grands pieux g, en-
foncés obliquement èk disposes en contrefiches liées
ensemble de moises obliques h

,
èk horisontalesi

èk k
,

dont les dernières k plus sortes
,

soutenues
de pieux /, èk entretenues de liens m placés à la
hauteur des plus basses eaux, contribuentà la soli-
dité du pied des palées: les grands pieux g sont
surmontés de poutrelles n , qui aidées des corbeaux
à potence o èk des supports en contrefichesp, entre-
tenus de liens q, soutiennent plusieurs poutres r,
qui portent le plancher s des aîles aa 6k ab.

Cette machine qui consiste dans trois pompes à
trois corps chacune, prenant l'eau de la rivière dans
la caisse i soutenue de pieux v, pour la porter dans
le réservoir du bâtiment ad, est composéede deux
grandes roues c èk d, d'environ 18 à 10 pieds de
diamètre sor autant de largeur, portant chacune
huit aîles composées de bras *, d'aubes y 6k de
liens ç, traversant un arbre a d'environ 2 pieds à
2 pieds 6k demi de grosseur , porté sor deux touril-
lons posés sor des tasseauxb, appuyés sor un châssis
de huit poutrelles c, glissant le long des pièces de
bois debout ee ,

6k suspendu aux quatres coins par
quatre tirants d percés de trous depuis le milieu jus?
qu'en haut, montant jusqu'au dessus du planchers,
6k servant à monter ou descendre les roues c Si d,
à mesure que la hauteur des eaux augmente ou di*
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irlinue, ou que l'on veut arrêter la machine : cette
opération se fajt par le moyen de l'union de deux
espèces de crics e, mus de chaque côté par un mou-
linet f, élevant ou baissant deux tasseauxg fur les-
quels sont posés des boulons h, traversant les tirants
d. Chacune de ces roues c 6k d porte un rouet denté
i assemblé à son arbre a, engrenant dans une lan-
ternek, assemblée à l'extrémité inférieure d'un arbre
i à pivot par en bas, 6k portant par en haut un
autre rouet denté m glissant le long de son arbre ; à
mesure que l'on monte ou que l'on descend, la
machineengrenant dans une petite lanterne n montée
fur un arbre o soutenu de support p , à l'extrémité
duquel est une manivelle à trois coudes q ,

qui fait
mouvoir une pompe à trois corps r, le rouet denté
ì de la roue d engrené en même temps dans une
seconde lanterne horizontale s, arrêtée à une ma-
nivelle à trois coudes f, correspondante par des
tirants v aux bascules xqui font mouvoir une autre
pompe à trois corps y : les roues c 6k d sont dé-
fendues par plusieurs pièces z moifées en èk , posées
en travers sor les moises i des palées ; èk pour leur
donner moins de force ou de vitesse, on descend
plus ou moins par deux crics à moulinets en aa un
tirant bb , auquel sont attachés par enbas des ma-

' driers dd pour retenir les eaux, ce qui fait à-peu-
près l'effet des vannes.

Description d'une machine à remonter les bateaux.

La machine dont il est ici question , pi. XXV èk
XXVI, aussi simple qu'ingénieuseèk utile, se trouve
placée sur un bateau situé à Paris fur la rivière de
Seine

,
sous une des arches du pont-neuf; elle seule

remonte depuis le pont-royal, tous les bateaux

,

chargésde marchandisesque Pon voit entre cês deux
ponts ,

fans aucune autre force que celle qu'elle
emprunte du courant de la rivière. Cette machine
est mue par quatre volans ayant chacun six aîles

,composées de bras a ,
d'aubes b èk liens c, traver-

sant l'extrémité de deux essieux d bien frettés par
chaque bout, tournant fur plusieurs tasseaux e for-
mant coussinets , posés sor des pièces de bois /
joignant des planchers composés de plate-formes

g 6k de pièces de bois h, traversant les plats-bords
i du bateau, servant en même temps à défendre les

roues : ces planchers faits pour faciliter la manoeu-
vre , communiquent de l'un à l'autre par dessus la
machine par un petit pont k. Chacun des essieux
d porte atítour de soi, d'un, côté un assemblage de
plusieurs pièces de bois / formant cylindre frettées
solidement par chaque bout, autour duquel s'en-
veloppe un cordage m auquel on attache des bateaux
chargés, soutenu à son extrémité par une poulie n
montée entre deux supports o posés sor un som-
mier/7, qui avec les liens q va joindre les plats bords
i du bateau; ce cordage m ayant fait six à sept tours
autour des cylindres /, se développe en r par des
hommes pour être replié ; tous les tours qu'il fait
roulant fur des rouleaux horizontaux s retenus à des

fravers tt font entretenus & conduits par d'autres

u plus courts posés perpendiculairement entre deux
entretoises v faisant partie d'un assemblage de char-
pente ,

composé de quatre poteaux montans x,
retenus ensemble par en haut, non-seulementpar les
traverses t èk entretoises v des rouleaux , mais
encore par deux autres y surmontées de deux sem-
blables 1 boufonnées avec les précédentes, 6k par
en bas de liens èk appuyés avec les montans x fur
un châssis, composé de pièces de bois a Si de tra-
verses b. Lautre côté des essieux d porte Passem-
blage d'une grande roue c pour arrêter la machine,
autour de laquelle stotte un cercle d e h de bois
élastique

,
lui servant de frein, dont une de ses ex-

trémités e est arrêtée à demeure fur une traverse f,
tenant d'un côté à un des montans ac, èk de l'autre
à un support g appuyé sur une des traverses b du
châssis, èk l'autre h à tenon entrant dans une mor-
taise pratiquée dans la traverse f, va joindre une
bascule k , par laquelle on donne plus ou moins de
frottement au cercle d, qui donne à son tour plus
ou moins de vitesse à la machine.

Des vaisseaux, navires, bateaux, &c.

Personne n'ignore Putilité des bâtimens qui vo-
guent sor les eaux ; le fréquent usage que Pon en
fait tous les jours

,
èk le commerce immense dont

ils sont la source , le font assez connoître. II en est
de deux espèces; les uns sont faits pour voguer sor
la mer, èk les autres fur les rivières. On trouvera
à la fuite de ia marine des détails sor la construc-
tion des uns ; èk nous allons voir ceux qui ont
rapport à la construction des autres.

Des bateaux*

Tous les bateaux qui navigent sor les rivières
sont tous construits à-peuprès de la même manière,
c'eû-ù-dire plats par dessous, raison pour laquelle
on les appelle bateaux plats. íl en vient à Paris des
provinces de Normandie, de Picardie ; des environs
de saint-Dizier sur Marne, èk de la Loire par le
canal de Briare qui communique à la Seine.

Les bateaux qui nous viennent de Normandie
sont de cinq espèces. La première

,
sont les ba-

teaux foncets,dits besogues ; la seconde, les écayers ;
la troisième, lesflettes; la quatrième

,
les barquet-

tes; 6k la cinquième, les cabotieres.
Les premiers, appelésbateaux soncetsou besoguesT

fig. 1, 2,3, planche XXVlIl, sont les plus grands
de tous, èk ceux qui apportent le plus de marchan-
dises : leur longueur est depuis 22 jusqu'à 30 toises,
sor 22 à 27 pieds de largeur, èk environ 5 à 6 pieds
de hauteur de bordage; èk sont composés de liures
a, d'environ 3 à ') pouces de grosseur

,
espacées

tant plein que vide, au-dessous desquelles sont at-
tachées les planches ou femelles b du fond du ba-
teau, dont les joints parnis de mousse, sont recou-
verts de deux côtés de mairrain, subdivisés de trois
en trois, de râbles c, dont les extrémités concou-
rent avec les clans d à soutenir les portelots e,les rubords/,deuxièmes bordsg, troisièmes bordsh,.
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les soubarques i, èk autres bords k, qui y ont
attachés, sotmant les bordages du bateau ; les clans

c, assemblés par en bas dans leurs hures a , sont

retenus ensemble par le haut de bernes /, qui vont
d'un bout à l'autre du bateau. Sur les portelots e ,
sont appuyés les platbords m , 6k hersilieres n, for-

mant les bordages du bateau, d'environ 12 à 15

pouces de largeur, sor 1
pied d'épaisseur

, entre-
tenus de distanceen dislance de mâtures 0, èk chan-
tier p, soutenus sor leur longueur de supports q :

les hersilieres n retenues de seuils r, surmontés de
petite bitte ou biton s, sont assemblées entr'elles

- par leurs extrémités ; celle du derrière du bateau
à une forte pièce de bois t, appellée quille, èk celle
du devant par une pièce de fer u. Aux deux ex-
trémités

,
de part èk d'autre

,
sont des bittes v, d'en-

viron 15 pouces de grosseur , servant à bitter ,
c'est-

à-dire à y attacher le cordage, assemblées par en bas
dans un des râbles c, èk arrêtées par en haut aux
platbords m. Sur le devant du bateau est un plan-
cher appelé levée, servant à la manoeuvre, com-
posé de plusieurs madriers ou plates-formes w ,appuyées d'un côté fur une piècede bois x , appelée
mâture feuillée, posée de part èk d'autre sur des
tasseaux y, èk de Pautre sor une des liures du devant
du bateau ; soutenues au milieu de plusieurs lam-
bourdes ou espaures ç ,

appuyées fur des supports
ou crouchans &. Sur le derrière du bateau est une
levée appelée travure , couverte èk close

,
formant 2

ou 3 petites chambres pour loger les mariniers.
Ce bateau est conduit par un gouvernail monté

sor des gonds a èk pentures b, attachéesà la quille t,
6k est composé de maîtresses planches c ,

fafrans d,
6k planches de remplage e retenues ensemble, de
barres f, èk de bajous g, surmontés de la casse h,
d'une masse i, mu de part èk d'autre horizontale-
ment : k sont deux ou trois madriers exhaussés

,
où

se place celui qui tient le gouvernail, èk cela pour
avoir plus de force lorsque le bateau prend beau-
coup d'eau.

La seconde espèce de bateau Normand
,

sont
ceux appelés écayers, èk qui apportent les huitres
à Paris. Ils ne diffèrent en aucune façon des besogues

ou bateaux foncets, que par leur dimension qui est
d'environ 12a 15 toises de longueur, sor 18 à 20
pieds de largeur, èk 5 pieds de hauteur de bordage ;
6k toutes les pièces qui les composent à propor-
tion.

La troisième" espèce sont les flettes, fig. 4 èk f ,planche XXVIII, espèce de petits bateaux longs èk
<étroits, faits pour transporter les marchandises par

les petites rivières jusqu'aux bateaux foncets. Leur
dimension est de 10 à 12 toises de longueur

,
sor

environ 8 pieds de largeur 6k 2 pieds ck demi de
hauteur de bordage ; ils sont composés de râbles c ,de liures a, èk leurs clans d sor lesquels sont atta-
chées les semelles ou planchesde fond b, les rubords
f, èk autres bords k, èk soubarque i surmontésde
platbords m , èk hersilieres n. Aux deux extrémités
font deux levées, composées chacune de quelques

petitesplates-formes w, posées d'un"côté fur un dis
râbles c , 6k de l'autre fur une petite mâture feuillée

x , servant de chantier.
La quatrième espèce sont les barquettes, qui ne

diffèrent en aucune façon des flettes que par leur
longueur qui est d'environ 24 6k- 25 pieds.

La cinquième 6k dernière espèce de bateaux Nor-
mands, sont ceux appelés cabotieres ,

fig. 6 6k 7 ,
planche XXIX, espèce de bateaux très - plats 6k
quarrés par derrière

,
faits pour transporter les mar-

chandises jusqu'aux bateaux foncets ,
fur les rivières

où ceux-ci ne peuvent aller à cause de leur gran-
deur. Ces sortes de bateaux fort légers, d'environ
18 à 20 toises de longueur, fur 15 à 18 pieds de
largeur, èk 4 à 5 pieds de hauteur de bordage ,sont composes de liures a , èk leurs clans d, de
semellesou planchesde fond b, râbles c, rubords/",
deuxièmesbords g, troisièmesbords h, soubarquesf,
liernes /, platbords m, hersilieres n, mâtures o,
chantiers p, èk leur support q, seuil r, 6k biton s,
pièce de fer u retenant les hersilieres n ,

bittes v »
èk d'une levée composée de madriers ou plates-
formes w, mâtures feuillées x ,

espaures £ , 6k cron-
chans &.

Les bateaux qui viennent de la province de Pi-
cardie par POise, sont à-peu-près les mêmes : on
les reconnoft parce qu'ils font quarrés par derrière.
Les bateaux foncets n'ont pas plus de 22 toises de
longueur, sor 24 pieds de largeur, 6k le reste à
proportion, parce qu'étant plus larges ils ne pour-
roient passer sous les ponts de Beaumont èk de S.
Pigny

, dont les arches n'ont pas plus de 28 pieds
de largeur : ces bateaux ne passent guere la ville
de Compiegne, èk ceux qui vont jusqu'à Chauny
èk Soissons, n'ont pas plus de 15 à 18 toises de
longueur, sor 18 à 20 pieds de largeur.

Les bateaux fig. 8 èk 9 , pi. XXIX, qui viennent
de la Loire par le canal de Briare, les plus légers
de tous ,

sont à demi pointus par devant, èk carrés
par derrière. On les distingue en chalans de deux
espèces; l'une fort rare 6k que Pon nomme chêniere,
c'est-à-dire faite en bois de chêne ; 6k l'autre qui
est la plus commune que l'on appelle sapine, c'est-
à-dire faite en bois de sapin. Ces sortes de bateaux
faits à la hâte coûtent fort peu, 6k pour cette rai-
son ne retoufrtent jamais d'où ils sont venus : aussi
les dépèce-t-on au bas de la ville de Paris vers
Pile des Cygnes, pour les vendre par débris dont
cette île est couverte. Leur dimension est à-peu-près
de 10 à 12 toises de longueur, fur environ 10 pieds
de largeur 6k 4 pieds de hauteur de bord. Ils sont
composés de liures a ,

semelles ou planches de
fond b, petits râbles c, rubords/, deuxièmesbords g,
troisièmes bords h, soubarquesi, retenues au milieu
de deux mâtures o ,

6k de chantier p, garnis de
bittes v. II arrive quelquefois que Pon place sor le
derrière une petite levée , composée de plusieurs
plates-formes w, appuyées sor une mâture feuillée x,
6k sor une des liures.

Les bateau* qui nous viennent des environs de
Saint*
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Saint- Dizier j appelles bateaux marnais, sont de
cinq espèces ; la première, sont des chalans dont
nous venons de parler; la seconde

, fig. 10, 1/,pLXXIX, qu'on appelle longuettes, sont pointus
par devant 6k carrés par derrière, 6k portent en-
viron ij à 18 toises de longueur, sor 15 à 18 pieds
de largeur 6k 4 à 5 pieds de hauteur de bord, com-
posés de lieures a 6k leurs clans d, de semelles
ou planches de fond b, de râbles c, de portelots e,de rubords/ deuxièmesbords g-, troisièmesbords h,
soubarques i , liernes /, platbords m , hersilieres n ,mâtureso , chantiers/», supports q, seuil r, biton s,
pièce de fer u, bittes v, garnies par devant 6k par
derrière de levées

, composéesde madriers w, mâ-
tures feuillées *, espaures { ,

6k cronchants &.
La troisième , appellée flûtes , fig. 12 Si 13,

planche XXIX, ne diffère des longuettes que parce
qu'ils sont pointus par derrière ; leur proportion
est semblable, 6k sont composés des mêmes pièces,
«excepté que l'on y supprimequelquefoisles liernes.

La quatrième , appellée lavandières, fig. 14 Si if,
planche XXIX, du mot laver d'où ils tirent leur
nom , parce qu'ils sont faits à-peu-près comme
ceux des blanchisseuses, sent carrés par les deux
extrémités ; leur longueur est d'environ douze à
quinze toises sor quinze à dix-huit pieds de largeur
& quatre à cinq pieds de hauteur de bord, com-
posés de liernes a , èk leurs clans d, de semellesou
planches de fond b, de rable c, rubords/, deuxièmes
bords g, troisièmes bords h, soubarques i, plat-
kords m , hersilieres n , mâtures 0, chantiers p,
supports q, bittes v , garnis quelquefois de levées
devant èk derrière, composées de madriersw , 6k
de mâtures feuillées x.

La cinquième espèce de marnois, sont ceux
appelles margotta,fig. ì6 èk 17, plancheXXIX, tout-
à-fait carrés par devant èk pointus par derrière,
servant le plus souvent à des demeures de blan-
chisseuses ; leur longueur est de huit à dix toises
fur quinze à dix-huit pieds de largeur, èk environ
quatre pieds de hauteur de bordage, composés de
liernes a èk leurs clans d, de semelles ou planches
de fondb , de rable c, rubords/ deuxièmesbords g,
soubarquesi, platbords m, hersilieres n, chantiersp,
quilles t, bittes v, garnis d'une levée composée de
plate-forme w, mâtures feuillées x, 6k espaures {.

Tous ces bateaux , principalement les marnois,
font conduits par des gouvernails volans, fig. 18,
planche XXIX, composés d'une masse i sor laquelle
font attachées des barres f, qui retiennent les maî-
tresses planches c, safrans d, èk planches de rem-
plage e, 6k sont placés de manière que les barres f
se trouvent horizontales.

II est encore d'autres espèces de bateaux, mais
qui ne voyagent point ; tels sont les passe- cheval,
les bacs 6k les bachots. Les premiers, fig. 19 & 20 ,planche XXIX, servent à faire passer les rivières
aux hommes ,

bêtes 6k voitures
, avec le secours

du croc. Çes sortes de bateaux sont faits très-soli-
dement, tout-à-fait plats

,
presque carrés par de-

Arts & Métiers. Tome I. Partie II.

vant, 6k ouverts par derrière pour faciliter Pentrée
des voitures, 6k portent environ huit à dix toises
de longueur, douze à quinze pieds de largeur, èk
quatre à cinq pieds de hauteur de bord, 6k sont
composés de fortes lieures a èk râbles c, dont les
intervalles sont garnis de fortes plate-formes w de
quatre pouces d'épaisseur, de semelles ou planches
de fond b, de clans d, portelots e ,

rubordsf,
deuxièmes bords g, soubarques i, liernes /^plat-
bords m, hersilieres n, èk chantiersp.

Les seconds, appelés bacs, fig. 21 èk 22, pi. XXIX,
plus grands , plus forts èk plus solides que les
précédens, èk employés aux mêmes usages

, ont
environ dix toises de longueur sor vingt à vingt-
quatre pieds de largeur èk cinq pieds de hauteur de
bordage dans le milieu, ouverts de toute leur lar-
geur par chaque bout , disposés par dessous en
forme de courbe, èk traversés par dessus d'un cor-
dage ou chable 1_, allant d'un bord à l'autre dés-
rivières èk roulant sor un rouleau m à pivot par ea
bas, èk arrêté par en haut à une pièce de fer n
attachée au plat - bord m. Ce bac est composé de
sortes lieures a èk râbles c, dont les intervalles sont
garnis de sortes plate-formes w de quatre pouces
d'épaisseur, de semelles ou planches de fond b , de
clans d, portelots e ,

rubords/, deuxièmesbords g',troisièmesbords h, soubarquesi, liernes /, èk plat-
bords m : aux deux extrémités sont deux espèces de
petits pont-levisà charnière par dessous, pour faci-
liter Pentrée aux voitures , levans èk baissans par le
secours des flèches o, attachées aux cordages p
pour les tenir en Pair, composés de plusieurs plate-
formes q arrêtées ensemble dessus èk dessous

,
des

barres r 6k de celles s faisant partie des flèches o.
La troisième6k dernière, appellée bachots,connus

sous le nom de batelets
,

employés ordinairement
à faire traverser les rivières aux hommes seulement ,sont des petits bateaux d'environ dix-huit à vingt
pieds de longueur sor cinq à six de largeur èk dix-
huit pouces de hauteur de bord.

Des outils & instrumens à l'ufage des Charpentiers.

La figure première , planche XXX , est un vìndas
ou cabestan fait pour transporter de gros fardeaux,
composé d'un plateau a, surmonté d'un treuil b,
mu par des leviers horizontaux c qui le traversent ,autour duquel s'enveloppe en d un cordage e tirant
le fardeau èk qui se développe en/; sor ce plateau
a sont appuyés deux supportsg, arrêtés par un cor-
dage h à un pieu i planté en terre , sor lesquels sont
assemblées les extrémités horizontales de deux
courbes k entretenues d'entre - toises /, dont les
autres , assemblées dans le plateau a, sont disposées
en arcs-boutans.

La fig. 2 , planche XXX, est un rouleau que l'on
place avec plusieurs autres sous les fardeaux, pour
les transporter plus facilement.

La fig. 3, planche XXX, cstun rouleau semblable
au précédent, destiné aux mêmes usages, muis
percé de trous dans lesquels on fait entrer des leviers

Eeee
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pour le faire tourner, 6k par ce moyens aider au
transport du fardeau.

La fig. 4 est un singe sait pour enlever de petits
fardeaux : cette machine est composée d'un treuil a

' mu par des leviers b, autour duquel s'enveloppe un
cordage c auquel on attache le fardeau que Pon veut
enlever ; ce treuil a est appuyé de chaque côté fur
deux supports d, assemblés ensemble en croix de
saint-André, posés sor deux sommiers e, arrêtés à
deux pièces de bois /posées sor un plan solide.

La fig. f est une machine appellée gruau ,
d'en-

viron trente à quarante pieds de haut, employée sur-
tout dans les bâtimens pour enlever de gros far-
deaux, composé d'un treuil a mu par des leviers b,
autour duquel s'enveloppe un cordage c qui porte
le fardeau d : ce treuil a est appuyé sor ses tou-
rillons, d'un côté à une jambette e assemblée à un
rancher f Si à une fourchette g, èk de l'autre au
poinçon h du gruau posé sur une sole i, assemblé à
la fourchette g, entretenu sur sa hauteur de deux
contre-fiches k appuyées fur la sole i èk du ranchar/
soutenu de la jambette e ,

le tout ensemble retenu
de moises / : ce gruau est surmonté d'un petit engin
composé d'un fauconneau ou étourneau m, garni
de deux poulies n appuyées d'un côté sor un lien o
posé sur un bout de la sellette p ,

èk de l'autre sur
l'autre extrémité de la même sellette.

La fig. 6 est un gruau semblable au précédent,
mais différent en ce que le fauconneau ou étour-
neau m , garni de ses poulies n ,

est posé horizonta-
lement, èk soutenu de liens o , posés sor la sel-
lette p. q est un noeud de cordage appelle halement,
le plus simple, le plus solide, èk presque le seul
dont on se serve en charpenterie pour haler les
pièces de bois ensemble.

La fig. y est une grue d'environ 6o pieds dehau-
titir, composée d'un poinçon a soutenu de contre-
fiches b, appuyées avec le poinçon sor un empatte-
ment composé de racinaux c, assemblés au milieu
moitié par moitié, posés sor un échafaud d, ou autre
pian solide : fur le poinçon a , tourne à pivot Passem-
blage d'une machine pour enlever les fardeaux

,composée d'un rancher e, soutenu de bras ou liens
en contre-fiches /, entretenus ensemble de petites
moises g ck de grandes h , auxquelles sont arrêtées
des soupentes i portant un treuil k, autour duquel
s'enveloppe un cordage /

,
roulant sor plusieurs

poulies-m, assemblées partie dans le rancher e, èk
partie à l'une des extrémités des moises g èk h

,
6k

mu par une grande roue n ,
dans Pintérieur de la-

quelle marchent plusieurs hommes pour la faire
tourner.

La fig. 8
,

flanche XXX, est une bascule simple ,faite pour enlever des fardeaux dans les bâtimens
,composée d'un poinçon a ,

soutenu de contre-
fiches b

, appuyées avec le poinçon fur un empatte-
ment compose de racinaux c ,

posés fur un plan
solide surmonté d'une moufle d tournant à pivot sur
le poinçon ; au travers de laquelle passe un boulon e,portant une buícule formée de deux pièces de bois /

liées ensemble, à l'extrémité de l'une desquelles,et
suspendu le poids g que l'on veut enlever, dont
l'autre est tiré par plusieurshommes avec plusieurs
cordages h, 6k en tournant la basculesor sonpivot,
le portent où il doit être placé.

La fig. 9 est une chèvre, presque la seule machine

que les charpentiers emploient pour élever leurs
fardeaux ,

à cause de la commodité qu'elle a de
pouvoir être transportée facilement. Cette chèvre
est composée d'un treuil a mu par des leviers b ,
autour duquel s'enveloppe un cordage c, renvoyé^
par une poulie d placée au sommet de deux bras e ,
entretenus de traverses clavetées/

Ces traverses parallèles à la base s'appellerttentre-
toises 6k unissent les bras entr'eux. Le sommet des
bras est tenu fixe par un boulon de fer à clavette
qui les traverse ; la chèvre est tenue droite sur
ses deux pieds ou bras , ou inclinée du poids à
élever par le moyen d'un bon cable qui embrasse
fortement son extrémité 6k qui va se fixer à quel--
qu'objet solide.

Voilà la chèvre dans son état le plus simple, mais
fa base quelquefois; au lieu d'être comme ici une
entretoise, est un triangle , èk la troisième pièce
qui s'élève du troisième angle de ce triangle , s'ap-
pelle le bicoq. Le bicoq va s'assembler au sommet, èk
avec les deux bras, par le moyen d'une cheville-
coulisse qu'on fait partir quand on veut séparer le

,bicoq du reste de sa machine
, ce qui s'exécute toutes

les fois que l'emplacement ne permet pas de s'en
servir.

La chèvre simple a la forme d'un triangle ; celle
de la chèvre avec son bicoq a la forme d'une pyra-
mide. Quant à la force de cette machine, il est évi-
dent que c'est un coTipofé du treuil èk de la poulie ,
6k qu'elle réunit les avantages de ces deux machines.

La fig. IO reptésente des moufles, machine propre
à élever des fardeaux, 6k fort commode , parce,
qu'elle se transporte facilement: c'est Punion de plu-
sieurs poulies a haut èk bas

, autour desquelles tourne
un cordage b, renvoyé autant de fois qu'il y a de:
poulies, tournant chacune fur leur tourillon

,
6k re-

tenues ensemble entre autant de petiies cloisons
,,formant ensemble ce qu'on appelle chape c 6k d,

dont la supérieure c porte deux crampons e èk fi.
l'un e, où est arrêté le bout du cordage b, èk l'autre
tenant la moufle arrêtée par un cordage g-, au sommet
de Pendroit où Pon veut élever le fardeau ; la chape
inférieure d porte aussi un armeau h où est arrêté
un cordage i, avec lequel on attache le fardeau que
l'on veut enlever.

Les fig. n 6k 12 sont des règles d'environ trois,
quatre, cinq èk six pieds de longueur,. faites pour
prendre des mesures ; on tire dos lignes fur les.
pièces de bois ou ailleurs, selon les diverses opé-
rations que l'on a à faite.

La fig. i? est une autre règle mince d'un pied de-
long

,
subdivisé de pouces, que chaque charpentier

porte toujours avec soi, pour s'en servir de mesura
6k de règle dans le hesoin..
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LA PS\ '4 «" u» plomb percé dont se servent les

charpentierspour poser leurs ouvrages d'aplomb.
' La fig. >S e" un niveau au milieu duquel pend un
petit plomb servant à poser les pièces de bois de ni-
veau.

La fig. 16 est un cordeau ou fouet a, servant à
ídigner, roulé autour d'une espècede bobine de boisi, tounant fur une broche C qui la traverse.

Lafig. i7,plancheXXX, estuneéquerre de bois faite
pour lever des anglesdroits.

Lafig. 18, planche XXX, est auffi une équerre de
fcois employéeaux mêmes usages que la précédente,
mais plus commode en ce que la branche a, étant
Ì»lus épaisse que la branche b, Pépaulement C posant
e long d'une pièce de bois, donne le moyen de tra-

cer l'autre côté b d'équerre.
Lafig. 19, est un calibre fait pourvérifierdesangles

droits.
La fig. 20, est un instrument de bois à charnière

ppelé fauffi-équerre,buveau ou sauterelle , fait pourprendre des ouvertures d'angles.
La fig. 21, est une fauffi-équerre ou grand compasde fer d'environ 2 piedsèk demide longueur,qui sert

à prendre des ouvertures d'angles 6k des espaces
donnés.

Lafig22, est un petit compas que les charpentiers
-portentpresque toujoursfur eux pour faire leurs opé-
rations.

La fig. 23, est un amorçoir, espèce de trépan à vis
& acéré par en-bas a, fait pour amorcer ou prépa-
rer les trous que Pon veut percer, 6k par en-haut
emmanchédans un manche de bois horizontal b, fai-
sant l'office de levier appelé tourne-à-gauche.

Lesfig. 24&C2f, sont, la première un lasseret ou
petite tarrière ; 6k la seconde, une grosse tarrière
( il en est de différente grosseur ) , acérées 6k évidées
par en-bas a , qui , lorsqu'on les tourne par leur
tourne-à-gauche b , font percer des trous.

La fig. 26, est une rainette enfer , faite pour tracer
fur le bois par son extrémité a , applatie 6k recourbée
par un petit tranchant acéré de chaque côté ; l'autre
extrémité b arrondie 6k plate est percée de plusieurs
petites sentes qui servent à donner de la voie aux
scies.

Lafig. 27, est un instrumentde fer appelé traceret,
acéré, fait aussi pour tracer.

La fig. 28 , est une scie à refendre d'environ cinqà
six pieds de long, composée d'un fer a arrêté à de-
meure par en-haut 6k par en-bas dans des boîtes b
6k c, allant 6k venant à coulisse sor deux traverses
d 6k e, qui, avec les branches/ékg, assembléespar
leurs extrémités à tenon 6k mortaise chevillées, for-
ment le châssis de la scie, mu par deux hommes, l'un
monté fur la pièce de bois que Pon refend, ( voyez
en a dans la vignettedelaplanche I), en la tenant par
en-haut en h , 6k l'autre par dessous la même pièce,
en la tenant en i. k est une clavette qui sert à bander
la scie plus ou moins fur son châssis pour la rendre
ferme.

lafig.29, est une scie à débiter, d'erivironquatre

pieds de long, composée d'un fer a assemblé par cha-
que bout, à l'extrémité de deux traverses b bandées
sor «ne autre c par un cordage d, tordu avec un
garrot e.

La fig.3a, est une scie,àmain emmanchée dans un
manche de bois pour s'en servir aux ouvrages où le
châssis de l'autre nuiroit.

Lafig. 31, pi. XXX, est un baudet ou hout, espèce
de tréteaufort,dont se servent les scieursdf longpour
poser leurspiècesde bois. Voyez en a dans la vignette
de hplancheI. Ce baudet, d'environ six pieds de haut,
est composéd'une pièce de bois a, soutenue de cha-
que côté de supports b disposés en contre-fiches,
entretenusde deux en deux d'entretoises c, 6k dans
le milieu de deux liens d en forme de potence, entre-
tenus aussi, d'entretoises e.

Lafig.32, est un instrumentappelé besaiguë: c'est
une pièce de fer plat, acéré 6k tranchant par cha-
que bout, dont un a portant un biseau, sert comme
de ciseau pour dresser les ouvrages, èk l'autre b sert
de bec-d'âne pour dresser les mortaises, 6k le milieu
porte une douille c, ou manche creux , par où on la
tient pour la manoeuvre.Voyez en c dans la vignette
de la planche I.

La fig. 33, est une coignée, instrument de fer fait
pour fendre èk hacher les bois , portant d'un côté a
un tranchant applati 6k acéré en forme de hache, 6k
de l'autre b une douille, dans laquelle on place un
manche de bois c.

La fig. 34, est une hache portant aussi un tranchant
acéré a èk un oeil b, dans lequel on place un manche
de bois c.

La fig. 3f, est une herminette dont on se sert prin-
cipalementdans les forêts, composéed'un fer appla-
ti , courbé èk acéré en a, portantun manche b, retenu
d'une srette c, serrée avec un coin d.

La fig. 36, est une herminette à marteau acéré
de chaque côté , dont un a est tranchant, 6k l'autre
b est quarré, emmanchéd'un manche dcbois c.

La fig. 37, est une hachette à marteau, acérée de
chaque côté , dont l'un a tranchant sert de hache,
6k l'autre b de marteau , portant un manche de
bois c.

La fig. 38, est une herminette double, acérée èk
tranchante de chaquecôtéa 6k b, portant un manche
de bois c.

La fig. 39 ,
est un mail ou mailloche , faite pour

frapper le bout des pièces de bois pour les faire
entrer dans kurs tenons ou pour d'autres assem-
blages

,
composée d'une masse de bois a d'or-.ne

ou de frêne
, bois qui se fendent moins qje les

autres, dans laquelle est emmanché un manche de
bois b.

La fig. 40, est un maillet fait pour frapper fur
les ciseaux

,
ayant plus de coup que les marteaux.

La fig. 41, est un ciseau appelé ébauchoir, servant
pour toutes sortes de parties droites.

La fig. 42 ,
est un ciseau appelé ébauchoir à gouge,dont le taillanta arrondi èk évidé dans le milieu , sert

pour toutes les parties rondes.
Eeee ij
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La fig. 43, est un ciseau appeléébauchoirà grain

d'orge, dont le taillant a formant un angle un peu
aigu, sert pour couper dans les angles.

Les fig. 44, 4f Si 46,pi. XXXI, sont des ciseaux
semblables aux trois précédens, mais différens en ce
qu'ils sont emmanchés chacun dans un manche de
bois.

La fig. 47 , est une cheville de fer qui sert pour
chevillerles pièces qui composent les grues , gruaux,
échafaudages èk autres choses semblables, qui sont
sujettes à être démontées èk remontées à différentes
reprises, portant un talon 6k un trou pour pouvoir
les retirer facilement lorsqu'ellesont été trop chassées.

Les fig. 48 6k 49, sont l'une un rahot, 6k l'autre
une galère , faits tous deux pourdresser èk applanir
les pièces de bois qui ont besoin de Pêtre.

La fig. fo ,
est une pièce de fer servant de levier,

d'environ deux pouces à deux pouces 6k demi de
grosseur, sor six à sept pieds de long, arrondie par
un bout a, 6k amincie par l'autre b, en forme de pied
de biche.

La fig. ft, est un levier de bois qui peut avoir plus
ou moins de longueur 6k de grosseur selon les occa-
sions que Pon a de l'employer.

La fig. f2 ,
est un cric dont les fig. f3 , f4 Si ff

font les développemens : cette machine servant à
élever des fardeaux

,
est composée d'une forte pièce

de bois a, creusée en-dedans, frettée par chaque
bout èk au milieu, dans les endroitsoù elle est foible

,
portant une lumières du haut en-bas, par où passe
le crochet c d'une forte barre de fer plat d, portant
par son extrémité supérieure un croissant e: cetteïarre, qui sert à élever les fardeaux par son crochet
«, ou son croissante, est remplie de dents d'un bout
» l'autre, dans lesquelles s'engrène un pignon/, fig.
$3, mu par une manivelleg, fig.p, que Pon retient
par un crochet h, lorsque le poids est assez élevé ; èk
-lorsque Pon veut augmenter la force du cric, on
attache à ce pignonF, fig~f4, une petite roue l, en-
grenée par un second pignonk, mu alors par la mani-
velle doni nous venons de parler.

II faut convenir que l'art de la charpenterie a
fait de très grands progrès en France

, depuis que la
plupart des entrepreneurs èk les ouvriers ont so s'ins-
truire de la partie des mathématiques qui leur étoit
nécessaire.

Mathurin Jotisse, le Muet, Tiercelet, Davillier
ck Blanchard, ont écrit fur cet art, 6k leurs ouvrages
doivent être étudiés 6k consoftés ; quant à la prati-
que , on a sor tout de grandes obligations, comme
nous l'avons déja dit

, au sieur Nicolas Fourneau
,maître charpentierà Rouen, auparavant démonstra-

teur de traita Paris, qui a publié en 1767 6k 1769,
un ouvrage utile èk savant sur l'art du trait de la
charpentetie.

On trouvera encore quelquesdétails sor l'art de la
charpenterie, dans les planches gravées èk leur ex-plication

, èk dans le vocabulaire,qui sorn à la fuite de
cet article,

Communautédes maîtres Charpentiers^
.

D'anciennes ordonnancesqu'onrapporteau tempss
de S. Louis, prouvent que ce roi avoit donné Pot
fice de Maître général de la charpenterie à son maître-
charpentier

,
nommé Foulques'duTemple. On voie

dans ces ordonnancesque les charpentiers,hachiers,
tonneliers , charrons, couvreursde maison»,èk tous
ouvriers qui travailloient du tranchant & en merrainv
étoient soumis à fa jurisdiction. II établissoit la dis-
cipline sur plusieurs métiers, recevoit les sermen*
des maîtres

T
jugeoit sor des rapports, punissoit les.

abus par condamnationd'amende, jouissoit desgages
6k des droits honorifiques : rien ne caractérise mieux
un officier public. En 1303 le roi, par arrêt de sor»
parlement, ôta cette petite justice à son maître char-
pentier , èk la rendit aux officiers du chatelët.- Cè
n'est aussi que depuis 1303, que les métiers, au-
paravant subordonnésaumaître général de charpen-
terie , se sont rangés en corps ou communautés, 6k

que les prévôts de Paris leur ont donné des statuts
séparément.

Avant l'armée 1574, il n'y avoft aucune diffé-
rence entre ceux qui composoient la communauté
des maîtres charpentiers de la ville èk fauxbourgsde
Paris; tous y étoient égaux, èk il n'y étoit point
mention de jurés du Roi ès oeuvres de charpentiers±
qui, avec les maîtres charpentiers, font à présent
cette communauté.

Les jurés étoient aîors électifs, comme il paroît
par les anciens réglemens de 1454, èk les lettres--
patentes des rois Charles VI, Louis XI èk Fran-
çois I, des années 1404, 1467 èk 1516. Mais
Henri III ayant créé ces charges en titre d'office r
au mois d'octobre 1574, avec attribution de plu-
sieurs dons èk privilèges; cette création a été conp
firmée par grand nombre de sentences, d'arrêts du
conseil, ainsi que par arrêt du parlement, jusqu'en
1644. Dès lors non-seulement la première forme
de cette communauté fut changée, mais les anciens,
statuts devinrent prefqu'entièrement inutiles.

Ce sot ce qui obligea cette communauté de fairé-
dresser de nouveaux statuts, 6k d'en demander la
confirmationau roi Louis XIV , sous la régence de
la reine Anne d'Autriche fa mère , par lettres-
patentes du mois d'août 1649, enregistées en par-
lement le 22 janvier 1652.

Par ces statuts, Pancien desjurés du roi est nommé
doyen de fa communauté. Le premier rang lui est
assigné dans les assemblées qui doivent toutes se
tenir dans fa maison, 6k non ailleurs.

Le syndic de la communauté doit s'élire tous lest
ans, le lendemainde saint Joseph. II doit être choill
parmi les jurés.

II n'appartient qu'aux jurés du roi, à l'exclusior»
même des maîtres, de faire des toisés, estimation,
rapport, 6kc. à peine de faux èk d'amende. II est

-
aussi de leur charge de visiter tous les bois à bâtirr
ouvrés èk non, qui arrivent sor les ports.

On ne peut être reçu juré, du roi, qu'on n'ait fait



CHA CHA 589
eoflnoîtresa capacité aux ouvrages de charpenterie,
qu'on n'ait subi toutes les formalités nécessaires par
les asoirans à la maîtrise, 6k qu'on n'ait été reçumaîaêhasanvaut.

1

:- tés jurés ni les maîtres ne peuvent avoir qu'un
apprentis à la sois, 'obligé au moins pour six ans.

Les apprentifs forains, pour être reçus maîtres,
doivent servir quatre ans sous les maîtres de Paris.
'-- Aucuns, pas même les fils de maîtres, n'est dis-
pensé du chef-d'oeuvre.

Les afpirans à la maîtrise sont obligés de servir
trois mois chei un désirés, 6k autant sous l'un
desanciens maîtres; aprèTquoi si, fur le trait géo-
mtlrique qu'ils font fur un carton, ils sont jugés
capables par les jurés, on les admet au chef-d'oeu-
vre, 6k ensoite à la maîtrise.

Il n'est permis ni aux jurés, ni aux maîtres, d'en-
'treprendre des bâtimens pour les vendre la clef à
la main ; ces sortes d'entreprises leur sont défendues
fous peine de 1500 livres d'amende.

II y a encore eu quelques changemens de faits
fur ces statuts, en 1697, par un arrêt du conseil
qui ordonne qu'élection sera faite de quatre nou-
veaux jurés-syndics , dont deux sortiront de charge
Tannée suivante, à la place desquels deux autres
aussi élus entreront, 6k ainsi d'année en année.

Les droits de réception à la maîtrise qui y sont
£xés, sont considérables.

II y est dit que tous les jurés du roi, que les
quatre jurés-syndics auront à chaque réception treize
jettons d'argent, ék les quatre maîtres mandés ,chacun quatre jettons.

Que les visites dans les bâtimens, chantiers 6k
ateliers, se seront deux fois le mois , par deux jurés,
l'un expert èk l'autre juré-syndic.

Par la déclaration du 28 juin 1705, le roi a réuni
à la communauté des charpentiers, Poffice de tré-
sorier receveur èk payeur de leurs deniers com-
muns, 6k l'a confirmée dans Phérédité de Poffice
de syndic-juré, 6k d'auditeur de leurs comptes.

Les jurés-syndics peuvent faire leurs visites dans
.totis ateliers 6k chantiers, même dans les lieux
privilégiés ; 6k en cas qu'ils y trouvent des mal-
feçons , des bois désecteux, ou des ouvrages con-
traires aux réglemens de police, 6k à l'art de char-
penterie , ils en dresseront procès-verbal, 6k se
pourvoiront pardevant le lieutenant général de
police. Cette déclaration fut registrée au parlement
le 17 août 1706, à la charge que les jurés en exer-
cice conrinueroient de faire leurs rapports parde-
vant le procureur du roi au châtelet, de toutes
les contraventions6k abus qu'ils découvriroient,
pour donner son avis en la manière accoutumée,
fL cire ensuite procédé pardevant le lieutenant
général de police. C'est encore aujourd'hui la-ma-
nière dont s'exerce la police de la charpenterie.

,
II est défendu aux compagnons d'emporter les

copeaux, sous peine de punition corporelle.
Leur bureau est rue Galande^ leur patron, S.

Joseph; 6k leur église, aux Carmes de la place
Maubert.

Les droits de réception, fixés par ledit d'avril
1776, sont de 800 livres.

^ .

Explicationsuivie desplanches de la Charpenterie.

Planche I. La vignette ou le haut de la planche
représente à sa partie supérieureun chantier de charr
pentier , dans lequel travaillent différens ouvriers-,

a , ouvrier occupé à refendre.
b , ouvrieroccupé à faire des mortaises.
c, ouvrier occupé à écarrir avec la besaiguë.
d, ouvrierqui hache avec la cognée.
e, ouvrier qu'on appelle goret ou maître com-

pagnon , occupé à recevoir les ordres du maître./, ouvrier qui transporte des bois.
Sur le devant de ce chantierest une voiture à deux

roues g, appelée diable, avec laquelle les ouvriers
transportent eux-mêmes la plupart de leurs bois.

Dans le fond est un hangar h, où les ouvriers
travaillent à couvert pendant les mauvais temps ;
le dessous est plancheyé, pour procurer par-là aux,
ouvriersle moyen de tracerpar terre leurs ouvrages.

Près de-là en i, est un pan de bois que l'on élève.
De l'autre côté 6k derrière le chantier vers k, est

un échafaudage de charpente , destiné à Pédification
d'un grand bâtiment.

Bas de la planche.

Fìg. 1, un tronc d'arbre. La coupe montre les cer-
cles Á, dont C est le centre commun ; ces cercles
indiquent Page.

Fig. 2, une pièce de bois d'écarrissage.
A , les bois de brin.
B

, les dosses.
Fig. 3, une pièce de bois d'écarrissage refendue tformant plusieurs pièces de bois de sciage A.
Fig. 4, une pièce de bois en chantier disposée

pour être écarrie.
A, la pièce.
B

, B , chantiers de bois.
C 6k D, les extrémités.
F,G, règles pour marquer le dégauchissement.
Fig. f, dernière pièce de bois en chantier, dis-

posée à être tracée au cordeau A , B , C.
Fìg. 6, même pièce de bois refendue des deux

côtés, disposée à être tracée de nouveau au cordeau,
pour refendre les deux autres côtés E, F,

Planche II. Assemblages &pansde bois, anciens & à la
moderne , cloisons & planchers.

Fig. 7, assemblageà tenon 6k mortaise droit.
a , tenon.

.
b, mortaise.
Fig. 8, cheville pour cheviller les assemblages à

tenon èk mortaise.

.
Fig. 9 , pièce de bois à tenon, avec renfort b aucollet.
Fig. 10, autre pièce de bois, aussi à tenon avecrenfort b au collet»
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Fig. u, assemblageà tenon& mortaiseen équerre.

a, tenon.
b, mortaise.
Fig. 12, assemblage simple à tenon 6k mortaise en

«bout.
a, tenon.
b, mortaise.
Fig. 13, assemblage double à tenon 6k mortaise en

«bout.
a, tenons.
b, mortaises.
Fig. 14, assemblage simple à tenon 6k mortaise en

about èk à talon.
a, tenon.
b, mortaise.

c, talon.
Fig. if, assemblage double à tenon 6k mortaise en

about èk à talon.
a , tenons.t, mortaises.
c, talon.
Fig, 16, le même assemblage tout monté.
Fig. 17, autre assemblage en about, composé de

trois pièces de bois , dont deux portent chacune un
tenon entrant dans la même mortaise.

h , une des pièces posée verticalement.
d, une seconde pièce inclinée.
Troisième pièce, g, f, posée horizontalement,

porte la mortaise/avec un talon g.
Fig. 18, même assemblage tout monté.
Fig. 19, assemblage à queue d'aronde.
c, tenon.
d, mortaise.
Fig. 20, même assemblagetout monté.

,
Manière défaire les tenons & mortaises.

Les fig. 21,22,13 , 24, 2f 6k 26, ont rapport à
la manière de faire les tenons.

Et les fig. 27, 28 , 2p , 30 èk 31, ont rapport à la
manière de faire les mortaises.

Fig. 2t,deux pièces de bois que Pon veut assembler.
Fig. 22 ,

les mêmes tout assemblées.
Fig. 23, pièce sor laquelleon veut faire un tenon

simple tracé en a.
e 2, d 2., les morceaux que l'on supprime.
Fig. 24, tenon fait.
Fig. 2f, pièce de bois fur laquelleon veut faire un

tenon di uble a 6k a double.
bì, ci, d 2 , morceaux que l'on supprime.
Fig. 26, tenon double sait.
Fìg. 27, pièce de bois fur laquelle on veut faire la

mortaise tracée en a , c.
cz, d 2, les côtes qui restent, 6k le milieu qui se

supprime.
Fig. 28, même pièce de bois.
On y voit la mortaisepercée des trousa2, a 2, a 2.
Fig. 2p ,

même pièce portant fa mortaise a, faite.
P'g- 3° y

pièce disposée pour une mortaisedouble.
*2lc2, d i, les côtés qui restent.

a, a, doubles, ce que l'on supprime.
• ,Fig. 31, la même avec sa mortaise double, faîte*

Des pans dt bois anciens. ^
Fig- 33 vpan de bois selon les anciens, composé

de plusieurs piècesci-dessousnommées.
a; maçonnerie.
b,b,b,6kc.poteau debout.
c, c, c, c, èkc. pièces en travers faisent Poffice dq

sablières.
d, d, d, d, poteaux corniers.
e, e, décharges.

<„,/, /, poteaux de croiflse.
h, appui. fi,i, petits poteaux ou potelets.
k, k , k, k , pans de bois à lozange.
Fig. 33 , autre pan de bois selon lés anciens ì

avecboutique, composéde plusieurspièces ci-dessous,
nommées.

a, a, a, èkc. piliersou colonnes.
b, b, b, b, èkc.joteletsen brins de fougère.
c , c, c, c, poteauxde bout.
d, d, poteaux de croisée.
e, e, décharges.
/, /, potelets.
8'Sy ê'» Si cr0'x de Saint-André.

Pans de bois anciens & à la moderne.

F'g; 34
> pans de bois, comme on les faisoit íl ft

a environ 150 ans, composé des pièces ci-dessous
nommées.

a, a, maçonnerie.
bb, dd, ee,ff, sablières.
c, c, maîtres poteaux.
g, g, èkc. h 2, h 2, èkc. poteaux de croisée.
h, h, h, èkc. linteaux de croisée,
i, /, appuis.
k, k, poteaux d'huisserie.
/, linteaux d'huisserie.
m, o, potelets.
n, c 2, guettons.
p, croix de Saint-André.
q, r,t, a2, b2,k2, poteaux de remplissage
s ,i2, guettes.
v, li, tournisses.
x, décharges.
d 2, consoles.

i

e 2, chapiteaux de consoles. ì

/2, blochets.
, |

g 2, chevrons.
T

;

m 2, ferme ceintrée. .*
n2, entrait. *

.
0 2 , poteaux de remplissage.
p 2 , contre-fiches.
FlS- 3i'> Pan de bois à la moderne,avecboutique;

composé de plusieurs pièces ci-dessous nommées*
a, maçonnerie.
b, gros poteau servant de poteaux d'huisserie,
c, poutre ou poitral.
«í,/, linteaux-d'JiuúTerie»

-
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*, poteaux d'huisserie.

g, q, potelets.
h, solives.
i, A, sablières.
/, poteaux corniers.
m, gros poteaux.
n, poteaux des croisées.
0, linteaux des croisées.
p, appuis des croisées.
r, décharges.
s, tournisses.
t, croix de Saint-André.
v, petites sablières.
Fig. 36, autre pan de bois à la moderne, fans

boutique, composé de plusieurs pièces ci - dessous
nommées.

a, maçonnerie.
b, potçaux corniers.
c, d, e,sablières.
/, solives.

g, poteaux des croisées.
h, linteaux.
i, appuis.
k, potelets.
/, décharges.
m, tournisses.
e, croix de Saint-André.

Des cloisons.

Fig. 3y, cloison de charpente composée de plu-
sieurs pièces ci-deffous nommées.

a, poteaux de remplissage.
b, décharges.
c, tournisses.
d, poteaux d'huisserie.

e, linteaux.
/, potelets.
g, sablières.
Fig. j?, cloison d'huisserie,composée de plusieurs

pièces ci dessous nommées.
a, planches de bateaux.
b, coulisse.

c, tiers-poteaux d'huisserie.
Fig. 39 , coupe d'une coulisse de la cloison pré-

cédente.
Fig. 40 , plan de la porte de la cloison d'huisserie

,
fig. 38.

Fig. 41, plan de la porte de la cloison de char-
pente , fig- 3y.

a, feuilleuresdes portes.
b, autres, feuillures pour recevoir les lattes.

Des planchers.

Fig. 42, 44, 4s 6k 47, autant d'élévations de plan-
chers, dont lesfig. 43 ,

46
,

48 èk 49 , sont les plans
composés de plusieurs pièces ci-dessous nommées.

a, poutres.
b, chevêtre.
c, linçoirs.

-d, solives d'enchevêtrure*

e, solives de longueur. '
/, solives de remplissage.

g, lambourdes.
Ji, solivessupérieures.
i, solives inférieures.
k, plates-formes.

Planche III. Des escaliersà vis, en limace & autres;
& combles à un & deux égouts.

Fig. fo, élévation 6k figure.
Fig. fi, plan d'un escalier circulaire à noyau ©a

à vis.
Fig. f2, élévation 6k figure.
Fig. f3, plan d'un escalier ovale à noy au ou à vis.
Fig- f4, élévation 6k figure.
Fig. ff, plan d'un escalier carré à noyau.
Fig. f6, élévation 6k figure.
Fig. fy, plan d'un escalier rectangulaireà noyau»
Fig. f8, élévation 6k figure.
Fig. f9, plan d'un escalier en limace circulaire.
Fig. 60 , élévation èk figure.
Fìg. 61, plan d'un escalier à limaçon carré.
Fig. 62, élévation èk figure.
Fig. 63, plan d'un escalier à limon, rectangulaire

6k suspendu.
Fig. 64, élévation Si figure.
Fìg. 6f, plan d'un escalier en péristile.
Fig. 66, élévation 6k figure.
Fìg. 6y

,
plan d'un escalier à échiffre.

Fig. 68 , élévationSi figure.
Fìg. 6p ,

plan d'un escalier irrégulier à limon sus-
pendu.

Tous les escalierssontcomposés de plusieurspièces
ci-dessous nommées.

a, noyaux ou limons.
b, collet des marches.
c, côté des marches, scellé dans les murs.
d,fig. fi , f3, ff èk fy, intervalle des marches;

rempli de maçonnerie.
d double,fig. fp ,

limon d'en bas en limace.
d, fig. 60, 61, 62 , 64, 66 SL 6y, montans.
e, côté d'une première marche en pierre , scellée

dans les murs./, collet de la marche en pierre.
g, murs.
h, paliers carrés ou continus.
i, quartiers tournans.
k, patins.
/, maçonnerie.
m, rampes de fer..
n,limons d'appui.
0 ,

balusties rampans.
p, balustres horizontaux.

Des combles.

Fig. yo ,
comble à deux égouts avec ferme.

Fig. yi, comble en appenti, à un seul égoût avec
demi-f rme.

Fig. y2, cheville de fer à tête..
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Fig. 74, grand comble à deux égouts, avec ex-

haussement èk ferme.
Fìg. 7f ,

faîtage.
^Fìg. 76, grand comble à deux égouts, avec ex-

haussement èk ferme.
Fig. yy ,

faîtage.
Fìg. y8, petit comble à deux égouts, avec ferme,

dont les arbalétriers g servent quelquefois de che-

vrons.
Fig. yp ,

pareil comble en appenti.
Fig. 80, faîtage de ces deux derniers combles.
Fig. 81, comble à deux égouts, avec autant de

petites fermes que de chevrons.
Fig. 82, pareil comble en appenti.

PlancheIV.Suite des comblesà deux égouts, mansardes,
lucarnes & ceintres.

Fig. 83, comble à deux égouts, fans exhaussement
6k fans ferme.

Fig. 84, faîtage.
Fig. 8f, comble à deux égouts, avecexhaussement

ék fans ferme.
Fig. 86, faîtage.
Fig. 87, comble à la mansarde , avec ferme 6k

fermette.
Fig. 88, pareil comble à la mansarde, sans ferme

ni fermette.
Fig. 8p, comble à la mansarde, d'un pavillon à

l'extrémité d'un corps de logis.
Fig. 90 , plan de Penrayure du côté *, à la hau-

teur de l'entrait/, èk du côté -f- au dessus du faîte.
Fig. 91, comble à la mansarde avec voûte.
Fig. 92, comble à la mansarde , exhaussé avec

ferme èk fermette.
Fig. 93, comble en forme de cône ou pain de

sucre.
Fig. 94 -,

plan de Penrayure du côté * , à la hau-
teur du grand entrait/, èk du côté -f- à la hauteur
du petit entraitf2.

Fìg. pf , comble à l'impériale , carré par son plan.
Fìg. 96, plan de Penrayure à la hauteur de l'en-

trait.
Fig. 9y, comble en dôme, carré par son plan.
Fig. 98, plan de Penrayure à la hauteur de l'eri-

trait/
pig. 99 ,

comble en dôme, carré par son plan, 6k
elliptique par son élévation. '

Fig. 100, plan de Penrayureà la hauteur du grand
entrait/

Fig. 101, comble en dôme, circulairepar son plan,
6k elliptique par son élévation,

Fig. 102, plan de Penrayure à la hauteur de l'en-
trait /

Fig. 103, dôme avec lanterne, circulaire par son
plan, èk elliptique par son élévation.

Fig. 104 , plan de Penrayure à la hauteur de l'en-
trait/

TOUS ces différens combles font composés de
pièces de bois ci-dessaus nommées.

a, chevrons de longs pans.
a double, chevrons de croupe,
a b, entrait de croupe. >ad, arêtiers.
a, chevrons de brisis.

a double , chevrons de faite.

a2, chevrons courbes.
b , poutres ou tirants.
b 2, coyers,
c, murs.
c 2, goussets.
d, poinçons.
d2, boule.
£, contre-fiches.
e 2, montans./, grand entrait.
f2, petit entrait.
g, arbalétriers.
g2, arcs-boutans.'
h, pannes de long pattj
h 2 , pannes de brisis*
i, tasseaux.
k, chantignoles.
k 2, châssis,
./, faîte.
Ii, châssis.
m, sablières.
m 2, potelets.
n, liens.
n 2, solives.
o double, grands esseliers;
o, petits esseliers.

p, jambettes.
p 2, poteaux d'huisseries
q, coyaux.
q 2 , linteaux ceintres.
r, jambes de force.
r, appuis./, sous-faîte.
/2, consoles.
t, solives de planchers.
v, entre-toisesde chevrons,"
x, blochets.
y, entre-toisesdes sablières.

y x, supports.
£, liernes.
i^liens en croix de Seint-André.

Des lucarnes.

Fig.10$, lucarne faîtière, composéede montans*»
appuis ou sablièresb, linteaux ceintres c, poinçon d,
6k chevrons Í.

Fig. 106, lucarne flamande, composée de mon-
tans a, appuis ou sablièresb, linteau c, 6k fronton e.

Fig. ioy , lucarne à la capucine , composée de
montans a, appuis ou sablières b, linteau c, poin-i
çon d, arêtière e , 6k chevron/

Fig. 108, lucarne demoiselle, composée de mon-
tans a, appuis b, linteau e, 6k pièces de bois en
contre-vent d.

Fig.
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Fig. 109 , oeil de boeufcirculaire,composéde deux

montans a, appuis ou sablières b, linteau courbe c,
6k, morceau de plate-forme découpé d.

Fìg. 110, oeil de boeuf surbaissé, composé de
montansa, appuisou sablièresb, 6k linteau courbe c.
Des ceintres de charpente pour des voûtes ou arcades.

Fig. m, ceintre de charpente qui a servi à bâtir la
voûte de l'égltse de S. Pierre de Rome.

Fig. 112, ceintre de charpente surbaissé, destiné
à Pédificationd'une voûte ou arcade.

Fig. 113 , ceintre de charpente plus surbaissé 6k
différent du précédent.

Fig. 114 , autre ceintre de charpente pour une
voûte ou arcade très-large , èk des plus surbaissées.

Ces ceintres sont composés des différentes pièces
de bois ci-dessous nommées.

a , chevrons de ferme.
b, poinçon.
c, entrait.
d, liens en contre-fiches.
d, liens en supports.
e, semelles.
f, jambes de force.
g, grandes contre-fiches,
g, petites contre-fiches.
h, liens.
i, sous-entrait.
k , sous-contre-fiches.
/, liens en chevrons de ferme.
m, liens ou supports.
n, chevrons courbes.
o, pièces de bois en longueur portantles voussoirs.
p, voussoirs.
q, pièces de bois horizontalesportantla charpente.
r, pieux.
/, petite pile de maçonnerie.

Planche V. Pont, grandpont, pont levis, pont à coulisse
& tournant. Desponts de bois.

Fig. nj, pont d'environ seize à dix-sept toises
d'ouverture d'arche, de Pinvention de Palladio.

Fig. 116 , pont exécuté à Nerva en Suède.
Fig. ny, pont exécuté sor la rivière de Saône à

Lyon
, ayant trois arches , une de quinze toises d'ou-

verture , 6k les deux autres, chacune de douze.
Fig. 118 , pont d'environ dix toises d'ouverture

entre deux piles.
Fig. 119 , pont d'environsix à sept toises de largeur

entre deux piles.
Fig. 120 , pont en arc surbaissé.
Fig. 121, pont en arc surbaissé d'environ six à sept

toises d'ouverture.
Fig. 122, pont avec arc en forme de pan coupé,

d'environ vingt - cinq toises de largeur, sor douze
d'élévation.

Tous ces pontssont composés des piècesci-dessous
nommées.

a, piles de maçonnerie.
a, sommiers inférieurs droits.

Arts Sr Métiers. Tome I. Partie II.

a double, sommiers inférieurs courbes.
a 2 sommiers de palées.
a , sommiers faisant Poffice de coussinets.
b, côté de travée,appuyée fur une pile de maçon-;

nerie.
b, sommiers supérieurs droits.
b double, sommiers supérieurs courbes.
b 2 , sommiers intermédiaires.
c ,

côtés de travée, appuyés fur une pa^e,
c 2 ,

sommiers contre-butans.
d, moises.
d double, contre-fiches de culée.
d 2 , contre-fichesde palées.
e, grand poinçon.
e, petits poinçons.
f, contre-fiches.
g, croix de Saint-André,
h, poutres.
i, k ,

files de pieux.
1, plates-formesou madriers.
m , potences.
n, liens.
o, pièces de bois en pan coupé.
Fig. 123, élévation d'un grandpont.
Fig. 124, élévation de la pile d'un grand pont à

plusieurs arches très-solides, composée des pièces
ci-dessous nommées.

a, grands pieux.
a double, pièces de bois debout.
a ,

petits pieux.
a double , petits contre-pieux.
b , c, moises horizontales.
c 2, contre-moises.
d, moises inclinées.
e, calles.
/, petites poutres.
f, autrespetites poutres,
g, grosses poutres.
h, contre-fiches.
i, tasseaux.
k, plates-formes, madriers ou solives de brin.
/, pavé.
m, sommiers inférieurs.

n, sommiers supérieurs.
0, poinçons.
p, contre-fiches contre-butantes.
q, liens.
r, croix de Saint-André.
/, pieux d'avant-bec.
/ ,

brise-glace.
Fig. 12s èk 126, plans desfig. 123 èk 124.
Fig. i2y èk 128, élévation èk plan d'un pont levis

à deux flèches.

a Si b, piles.
c, poutrelles.
d, madriers, plates-formes ou solives de brin.
e Sis, extrémitésdu pont.
g, sommiers inférieurs.
h, sommiers supérieurs.
i, poinçons.* Ffff
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k, contre-fiches.
I, liens.
m, montans.
n, liens en contre-fiches.

0, linteau.
p, q, r, flèches.
Fig. i2p 6k 130 ,

élévation 6k plan d'un pont à

coulisse.

a, plancher.
b, poutres.
c, poutrelles.
Fig. 131,132 6í 133, élévation, plan 6k châssisd'un

pont tournant
a, arbre.
b ,

colliers de fer.
c, longrines.
d, traversines.
e , croix de Saint-André.
/, pièces de bois courbes.
g, madriers ou plates-formes.
h, pièces de bois à potence.i, châssis de bois à charnière.
Planche VI. Le haut de cette planche représente

un pont suspendu entre deux montagnes.
Figures 134 6k 13s , élévation 6k plan d'un pont

tournant.
a, longrines.
i, traversines.
c, coyers.
d, madriers ou plates-formes.
e, tirants./, poinçons de ferme.
g, arbalétriers.
h, contre-fiches.
i, jambes de force.
k, poinçon d'appui.
/, sommiers inférieurs.
m ,

(ommiers supérieurs.
n ,

poulies.

Planche VII. Fondation des piles. Manière employée
autrifois pour piloter.

A 6k B, files de pieux du batardeau.
C, madriers posés de champ.
D, intervalle rempli de terre grasse.
E, moises.
F

.
files de pieux de la pile.C, mouton.

H
,

longrines.
1, traversines.
K, plates-formes.

Planche VIII. Nouvelle manière de fonder les piles.

a, barres de fer tenant la scie suspendue.
b , files de pieux de l'échafaudage.
c, pièces de bois horizontales.
d, tilesde pieux de la pile.
* assemblage du mouton.
f, mouton./, cable.

g, poulie.
h,bout du cordage divisé en plusieurs.
i, supports ou montans.
k, contre-fiches.
/, fourchettes.
772, supports en contrefiches.

n, pièces debout.
0, treuil.
p, cordage pour remonter le mouton.
q,chapeau,
r, jumelles.
e, châssis.
f, plates-formes,
g èk n, rouleaux,
h, treuil.
i èk k, direction.
1 èk m, autre direction.

Planche IX. Machine à scier dans l'eau.

-f-, assemblagedes pièces de fer composant la scie.
A, barres de fer tenant la scie suspendue. '
B, pignons.
C, petits châssis de fer.
D, petites roues.
E, cliquets.
F, moufles à pattes.
G èk H

,
tôle ou fer applati.

1, roulettes.
K

,
branches faisant mouvoir le châssis de la scie.

L , châssis de la scie.
M, scie.
N

,
té à deux branches.

O, tourne-à-gauche.
P, tige de roue dentée.
Q, roue dentée.
R, coulisse.
S èk V , té à une seule branche.
T, supporta quatre branches.
X

, tringles ou tirants.
Y, leviers'.
Z

, trépieds.
b

,
tige des croissans.

c, croissans.
d, pieux.
e, châssis.
/, plates-formes,
g- 6k n ,

rouleaux.
i Si k

,
direction.

/ èk m, autre direction èk échafaudà demeure.

Planche X. Grande caisse pour les piles.

A, calles.
B èk C,pièces de bois servant de chantier.

-

D, pieux.
E

, pièces adhérentes au grillage.
F, madriers.
G, liens.
H

, grands boulons à vis.
I, pièces de bois retenant les côtières.
L 6k L, moises.
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' M, calles de moises.
N, vis.0, longue pièce de bois retenant Içs moises des

extrémités.

Planche XI. Différens moutons ou machines à enfoncer
les pilotis.

Lesfigures 138 ,139, 140 èk 141, représentent un
mouton mu par des leviers horizontaux.

Pièces de la figure 138,

a, leviers horizontaux.
b, arbre.
c, rouleau.
d, cordage.
e, mouton./, pièce de bois butante.
g, plates-formes.
h, jumelles.
i, contre-fiches.
k , chapeau.
/, poulie.
m, pièce portant le pivot de Parbre.
n , entre-toises.
o èk r, supports.
p, liens.
q, pièce de bois renforcée au milieu.
s, pieux.
t, petits leviers.

Pièces des figures 139, 140 6k 141.

a, mouton,
.b, valet.
c, jumelles.
d , croissant des pinces,
e , crochet des pinces.
f, cordage.
g, tasseaux obliques.
h, crampons du mouton,
k, languettes.
1, petits leviers,
m, grand pêne.
n, cavité du rouleau.
Les fig. 142,143, 144 èk 14s, représentent Pélé-

vation perspectiveèk les développemensd'unmouton
employé à Pédification du pont de Westminster.

a, bateau.
b Se c, poutrelles.
d, plancher.^
e èk c2 ,

arbre.
/, rouet.
g, lanterne.
h, volant.
k, bélier.
/ èk /, tambour.
772, cordage.
72, barillet spiral.

o, petit cordage de poids.
p, poids.
q, valet.

r, tasseaux inclinés.

s, pieux.
t, contre-valet.
v, cordage de la bascule.

I x, bascule ou grand levier.
1 y, échelle.
I, sommet de la machine.
a, charnière de la bascule.
b, tige de fer.
d, bascule. •
e, grand pêne,
g, contre-poids.
La figure 14s représente la pièce contenue dans

Pépaisseur du valet.
Lafig. 146 représente Pélévation perspective ; èk

les fig. i4y èk 148 , les développemens d'un mouton
propre à enfoncer des pieux obliquement.

a, jumelles.
b, bélier.
c, valet.
d, pinces.
e, cordages./, poulie.
g, roues.
h, planches.
i, tourillons du treuil.
k èk n ,

entre-toises.
/, montans.
mSip, sommiers.
o, contre-jumelles.
q, liens.
r èk v, contre-fiches.
s, traverses.
t, petits cordages 6k poulie.
x , pieux.
a, bascule.
b, cliquet.
c, roue dentée.
d , bascule servant de frein.

Planches Xll Si XIII.

Lafig. 149 représente le plan d'un pont de bateaux
élevé à Rouen sur la rivière de Seine ; èk les fig i$o ,
ifi èk if2 , en sont le développement.

a, liens croisés.
b, poutrelles moisées.

c Si g, plates-formes.
d, pavé.
e, pièces de bois retenant les bords du pavé.
/6k g, trotoir.
h, charpente.
i, balustrades.
k, bancs pour s'asseoir.
/, bateaux retenant les autres.
m, assemblages moises.

72, jumelles.
0 èk x, supports.
p, contre-fiches.

q, liens.
r, plancher.

Ffff ij
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/, poutrelles.
t, pieux,
v , brise-glace.
x, supports.
y, liens en contre-fiches.

ç, sommiers.
6*, chapeau.
a double, ouverture du pont.
a b, loges des gardes du pont.
ad, châssis de charpente, se levant 6k s'abaissant.

a, arbre.
b, trape.
c, cable.
d 6k k ,

poulie.
e , pièces de bois conductrices.
f, crochets des pièces de bois conductrices.
g , pièces portant les trotoirs.
h ,

trotoirs.
i, pièces portant le pavé.
k, poulies.
1, pièces sor lesquelles roule le pont.
Les planches XIV, XV & XVI représentent un

pont militaire portatif, de construction prompte èk
facile, capable de recevoir dix hommes de front,
6k de soutenir les fardeaux les plus pefans qui sui-
vent une armée. II est de Pinvention de M. Guil-
lote père, ancien officier des maréchaussées.

Planche XIV. Pont militaire.

Fìg. i, bateau vu par son fond.
Fig. 2, coupe verticale d'un bateau de l'extré-

mité de la poupe, par le milieu fur la longueur.
Fig. 3, n", i, Si fig. 3, n°. 2, partie du pont èk

coupe verticale d'un bateau, par le milieu, sor fa
largeur, d'un de ses bords à l'autre, perpendicu-
laire à la coupe verticale de la poupe à la proue,
sor la longueur.

Le n°. i est la portion de la figure. yV°. 2, vue
plus en grand pour la facilité de la démonstration.

Fig. 4, portion d'une des pièces de travée, vue
avec ses ouvertures èk fa ferrure.

Fig. f, commencement de la construction du
pont.

Planche XV. Pont militaire & développemens.

Fig. 1, partie du pont, avec une coupe verticale
de plusieurs bateaux fur leur largeur.

Fig. 2, bateau chargé fur la voiture de transport.
Fig. 3, tréteau.
Fig. 4, petit détail d'une partie principale du

tréteau.
Fig f, autre partie du tréteau vu sous une autreface.
Fig. 6, mouton à Pusage de la machine.
Fig y, vue de la voiture à porter le bateau,

avec scn bateau chargé.
Fig. S, autre vue de la même voiture, avec son;

bateau chargé.
f'g- 9 ,

le pont entier, jette 6k construis.

Fìg. io, charpente 6k assemblage intérieure du
bateau.

Planche XVI. Pont militaire.

Fìg. 1, relative à une objection sor les enfonce-

mens des bateaux chargés, èk à la réponse à cette
difficulté.

Fig. 2, suite de la même difficulté 6k de la même
réponse.

Fig. 3, vue d'un bateau qu'on peut substituer au
tréteau.

Fig. 4, autre vue du même bateau.
Fig. f, cette figure est relative à la construction

de la machine, 6k à tout son mécanisme.

Pièces principales du pont militaire. Planche XlVt
XV & XVI.

abc def, bateau , fig. 1, planche XIV.
c o , 00, èkc. d q, d q , èkc. montans.
cd, cd, cd, èkc. traverses,
a, b, sommier inférieur.
ac, bd, la poupe èk la proue,
m n ,

supports, fig. 2, pi. id.
fg, fg, arcs-boutans, fig. 3 , n". 1

6k n". 2.
h i, hi, autres arcs-boutans, fig. 2.
ik, ik, autres arcs-boutans, fig. id.
r t, r t, autres arcs-boutans, fig. id.
z , z, z , èkc. rouleaux, même fig.
fg , sommier supérieur, fig. 2.
u, bouts de chaîne partant d'une embrasure de

fer, pi. id. èk fig. 2.
rs, rs, barres de fer, même pi. 6k fig. 2.
0000, madriers, fig. f, pi. id.
x x x x , &C. pitons, fig. id.
r s, r s, attaches de fer, fig. id.
pq, madriers avec pitons, même fig. y.
ii, boulons de fer, fig. 3 , 720. 1.
k, pilastres, fig. 3 , n". 2.
1,1,1, l, balustrade, fig. 3 , n°. 1 èk 2.
**, balustres, fig. id.
0,0, travée, fig. id.

Pièces principales du pont militaire. Planche XV.

g, g, g, èkc. goujons de fer, pi. XV, fig. 2»

xy {, ouverture conique, pi. id. fig. 1.
K, pilastre avec un châssis de fer, fig. id.

s ,
barre de fer d'un pilastre, pi. XV^ fig. 1.

L L
,

balustrades , même fig.
aa, pq, tréteaux, fig. 3.
ab, ab, èkc. pieds des tréteaux.
cd, cd, arcs-boutans des pieds du tréteau.
ef, arcs-boutans de ces arcs-boutans.
g h, sommier inférieur du tréteau.
ik, ik, barres de ser appartenantes au tréteau-
m, Tt, sommier supérieur du tréteau avec son;

trou conique.
//, vis de bois.
rs, rs, vis de ser*
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A, D, B, C, mouton, fig. 6.
Chariot, planche XV, fig. 2.lll, crics à dents de loup, fig. a 6k 7, pi. XV.
mm, courroies.
»7z, crics à dents de loup, fig. 2.
oto, rouleaux, même fig.
La fig. 9 de cette planche XV, représente la

perspective du pont à construire.
Lafig.

1 , planche XVI, est'l'a mesure des enfon-
cemens produits sor la chaussée du pont, par un
poids de 8000 livres.

Planche XVII. Pont volant.

Le haut de la planche ou la vignette représente
le cours d'une rivière ; les deux rives

acbd, deux longs bateaux qui forment le pont
volant.

ghkl, deux mâts joints parle haut, au moyen
de deux traverses 6k une arcade ceintrée , 6k tenus
verticalementpar deux échelles de corde 6k deux
chaînes In, h r.

772, chevalet fur lequel passe la corde m f, e f,
qui retient le pont contre le courant.

e, treuil sor lequel le cable ou la corde 772/,

e f, s'enroule
ab, les gouvernails.
a b Si c d, deux portions de ponts de bateaux

adhèrens au rivage , où le pont volant va se rendre.

e, f, chaînes tendues sor deux batelets ; ces
batelets sont au nombre de cinq à six, à quarante
toises les uns des autres.

Le premier est fixé par des ancres au milieu du
lit de la rivière.

Fig. 2, le plan du pont.
ac, b d, les deux bateaux qui le portent,
k, g, les deux mâts.
kg, la traverse supérieure sous laquelle le cable

passe.

«, le treuil fur lequel le cable se dévide.
ab, gouvernails.
o, chaloupe.
e, un des six bateaux qui portent la chaîne.

n, n, pompe à vider le pont.
p, p , cabestans.
Fig. 3, élévation latérale du pont.
ac, un des bateaux.
a, gouvernail.
e, treuil.
m, petit chevalet.
gh, un des mâts.
c, m, h, f, le cable.
On voit la balustradequi est fur le pont.
Fig. 4, élévation du pont, vu du côté d'aval.
ab, les bateaux.
gh, kl, les deux mâts.
Lh, traverse supérieure.
p q, traverse inférieure, sur laquelle le cable

passe 6k peut glisser. Cette traverse est graissée.

p k j q g, échelles de corde qui aboutissent au
haut des mâts.

m, petit chevalet au devant duquel on voit le
treuil e.

Planche XVIIÌ. Presse.

Fig. 1, élévation perspectiveSifigures.
2 ,3 , 4, 5 6k 6, développemens d*une presse»

a, sommiers de la presse,
b Si c, traverses.
d, q Si r, tasseaux.
e ,

mortaisesdes tenons du côté de la presse.
/, tenons.
g 6k m, entre-toises.
h, mortaises pour les tenons du plateau inférieur..
ii, plateau inférieur.
k, trous oblongs.
/, mortaises des entretoises m.
n, plateau couvrant la presse.

o , ce que l'on met en presse.

p, plateau supérieur.
s, piècesdeboisportantlesmoufles.
t, poulies.
u, moufles.
v, cordage des moufles.
x, roues.
y, plateaux de la roue.
ç, ailes de la roue.
a, arbre-
b, coussinets.
c, pièces de bois portant Parbre de la roue r.-
d, montans.
e, traverses des montans d.
f, supports.
g, contre-fiches butantes.
h, sommiersde la roue x.
i, traverses des sommiers ht
k, marche-pied.

Planches XIX 6k XX. Moulin à Veau fur bateaux

a, arbredu moulin.
b, bras des ailes du moulin.
c, aubes des ailes.
d, liens des ailes.
e 6k/, pièces de bois 6k plancher servant dedé--

fenses.
g, tasseaux.
h, plats-bords du bateau.
i, grande roue.
A, lanterne.
/, petit arbre.
772, pièces de bois portant l'arbreX
72, plancher.
0, rouet.
o double, liens.
p, lanterne debout;
q, pièce de bois portant le pivot dé la lànterneg;.
r, meule du moulin-
Í, caisse.
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t, trémie.

u , châssis portant la trémie.

v, plancherportant Péquipage.

x, pièces de bois portant le plancher.

y, treuil.

7, cordage.
a, plancher au dessus de Parbre du moulin. j

h, marches du plancher a.

c, cheminée.

Planches XXI Se XXII. Moulinpourscier le bois.

a, roue.
b, arbre de la roue.
c, mur.
d, i 6k q, supports.

e, rouet denté.
/, lanternes servant à amener les pièces de bois.

g, lanternes servant à manoeuvrer. <

h, treuil.
k, supportà charnièrepar en bas.
/, cordage.
722, pièce de bois que Pon amène.

a, rouleau ou traîneau,

o, arc-boutant.
p, manivelle coudée. ' I

r, tirant.
s ,

châssis de scies.

t, coulisses.

« èk v, pièces de bois retenant les coulisses.

x, plusieurs scies.

y, vis pour bander les scies.

a, pièce de bois que l'on veut scier.
b, liens.

c, traverses.
d, entre-toises.
e, longrines.
f, châssis à coulisse.

g, lanterne faisant mouvoir le châssis.
h, arbre des lanternes g.
i, petite roue dentée.
k, échappement.

Planche XXIII. Pompe du pont Notre - Dame à Paris.

Plan général.

a a 6k b b, corps de bâtimenspour les manoeuvres .
de la machine.

ad, corps de bâtiment portant le réservoir.

ae, files de pieux des digues.
as, madriers retenant les terres des digues.

a, digues obliques.
b

,
piles du pont. •

c, châssis supportant la roue.
d, grande roue faisant mouvoir la machine.

e, pièces de bois retenant les terres des digues.
/, moises
g, grands pieux obliques.
h, moises obliques.
í, moises horizontales.
k, fortes moises à la hauteur des plus basses eaux,

/, pieux des moises k.
mèíq, liens. '-
72, poutrelles.

• J

0, corbeaux à potence.
p, supports en contre-fiches.'

r, poutres.
s, plancher.
/, caisse.
v, pieux de la caisse t.
x, bras des roues de la machine.
y, aubes des roues,
ï, défenses des roues.
a , arbre,
b, tasseaux.
c double pièces de bois debout,

;
d, tirants.
e, crics.
f, moulinets.
g, tasseaux des crics,
h, boulons.
i, rouets dentés,
k, lanternes.
1, arbre des lanternes k.
m, autre rouet denté.
n, petites lanternes.
o ,

arbre des petites lanternes a.
p ,

supports.
q, manivellesà trois coudes.
r, pompe à trois corps./, lanterne horizontale.
f, manivelle à trois coudes de la lanterne/
v, tirants.
x, bascules.
y, autre pompe à trois corps,
a double, moulinets des vannes,
d double, madriers des vannes.

Suite de la descriptionde la pompe dupont Notre-Dame^
Plan au dessous du plancher.

a, a, a, peffières.
b, b

,
b

,
plans des trois piles qui soutiennentles

arches vis-à-vis desquelles la machine est placée.
e, e ,

chapeaux.
ff,ff, moises.

k k , cours de moises.
m, tasseaux.
1,1, files de pieux.
g, g, long pieux.
oe, oe , s., oe ,

files de pieux,
cc, cc,cc, cc, 6kc. guides du châssis de la roue.
cc, cc, cc, cc, poutres du châssis de la roue.
oe, ce, pièces qui soutiennent la face du bâtiment

6k la grille.
lb

, tourillons.
d, d, d, d, petits carrés où passent les aiguilles

du châssis de la roue, plan au dessousdu plancher;
6k les extrémités supérieures des aiguilles ; èk en d d ,l'extrémité supérieure de l'aiguille de la roue

>
plan

au dessus du plancher.
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• yy T» aubes.
xx, cours de courbes.
i, rouet.
1, arbre vertical,.plái) au-dessous du plancher;

pour l'extrémité supérieure, plan au dessus.
/, petite lanterne.
f, manivelleà tiers-point, qui conduit lesbascules.

,d, vanne. <f, f, manivelles ou croisées des crics.

Plan au dessus du plancher.

C'est le même plan dans le reste de Pexplication.
g g, prisons des aiguilles.
h h, clefs des aiguilles. <. ..k, lanterne.
m, rouet horizontal.
n, lanterne.
o, arbre de la lanterne n.
q p q, manivelle à tiers-point.
r, corps de pompe.
t, x, v, bascules.
t, extrémité des'bascules,
y, corps de pompe.

Planche XXIV.
Fig. i, élévation géométrale de tout le bâtiment

des deux machines vues du côté d'amont.
a a, machinevue au dessus de la grille, ou brise-

glace z z.
££, brise-glace.
772, roue du grand mouvement.
/, /, /, /, pieux qui accompagnent le palées gg.
gg, palées.

. _h, i, k, moises qui relient les pieux g.
72, chapeau de la palée.
o ou nr, corbeaux.
r r, poutres qui forment le plancher.
ff, crics à aiguilles.
d d, aiguilles.
g g, prisons.
a a, prisons de l'aiguille de la vanne d.
d, vanne.
c c, c c, montans servant de guides aux châssis.

y» y> y>aubes-
x, x, x, courbes des aubes.
k, lanterne du grand mouvement..
m, rouet.
n, lanterne.
o, arbre en manivelle q.

. q r, chaînes èk châssis des pompes..
r, basche.
t, puifart.
r x, pompes aspirantes. ',-ad, ad, cuvette de distribution. '

, t ,bb, la machinereprésentée en coupe,
i, rouet./, lanterne.
f, manivelle en tiers-point.
f/, trois chaînes répondantaux bascules tx V.

x, point d'appui.

v y, les trois chaînes 6k les trois châssis des pom-
pes du petit mouvement.

y, basche qui reçoit Peau par les pompes, aspi-

rantes y r.
t, puifart.
Fig. 2, coupe des deuf.pavillons par la longueur

du coursier. Ony voit. d$lincte,rn1ent là,construc-
tion de la palée, comment ses pieux g, g, sont
entretenus, les moises horizontales kk^ii', les
moises obliques h h,le chapeau n n, le plancher r r.

m, profil de la grille placée du côté d'amont.
a, tourillon de Paxe de la grande roue.
b, pallier de ce tourillon. -,•'

x x , autre pallier de la crapaudine de Taxe ver-
tical / du grand mouvement.

,/, arbre vertical.
i, jouet de la grande roue.
yy, aubes.
k, lanterne du grand mouvement,
m, rouet du grand mouvement,
f, VA;, chaînes du petit mouvements

.d dj.aigúìljes du châssis c ç.
, •' i, .fí, crics.

g2, prisons des aiguilles.

Détails de Id machine.

Fig. 3, plan plus en grand de la cuvette de dis-
tribution.

y 2, y 2, cette cuvette.
y r, y r; tuyaux montans des équipages-.

2, 2, tuyaux montans des équipages de relais.
t, languette de calme.
a, languette de jauge.

' x, bassinets./, /, /,"/, tuyaux descendant.

..
Fig. 4,. profil de la cuvett.- de distribution.
Fig. f, coupe longitudinale de l'une des bafches

rék des six corps de pompes qui y sont adaptés.
ABC, pompes foulantes.

.D, tuyau commun des pompes A, B
,

C.
a, b, c, pompes aspirantes.
X

,
Z

,
tuyaux descendans des pompes a, b, c.T, puifart.

Fig. 6, coupe transversale de la basche èk des
corps de pompes foulantes èk aspirantes de la fig. f.

Fig. y, élévation extérieure des trois corps de
pompes foulantes, èk leur chapiteau commun.

Fig. 8, élévation du cric qui sert à élever les
aiguilles.

Fig. p ,
élévation du cric du côté de la manivelle.

Fig. io, élévation des deux crics qui posent sur
le plancher, 6k servent à élever les aiguilles du
châssis 6k celle de la vanne.
Planches XXV èk XXVI. Machine à remonter les

bateaux , située fous une des arches du Pont-Neuf
à Paris.

a, bras des ailes des rou.es.de,la machine.
b , aubes des ailes.

.c, liens des bras.
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d, essieux ou arbres.

e , tasseaux ou coussinets.
/, pièces de bois joignant les planchers.

g, plates-formesdes planchers.
h, défenses des roues.
i, plats-bords du bateau.
k, petit pont de communication..

/, cylindre.
772, cordage.
72, poulies.
o, supports.
p, sommiers.
q, liens,
r, endroitqji se développe le cordage.
/, rouleauxhorizontaux.
t, traverses.
a,rouleaux verticaux.
v, entre-toises.
x, poteaux montans.
y 6k %, entre-toises du châssis.
&, liens du châssis.

a, pièces de bois faisant partie d'un châssis.
b , traverses.
e, grandes roues.d, e, h, cercle de bois élastique.
f, traverse du cercle élastique.

g, support de la traverse f.
k, bascule.

Planc6eXXVII. Machine à curer ou recreuser un port.

Fig. i, plan du ponton.
Fig. 2, son profilsur la ligne A B.
Fig. 3, vue de la machine du côté de la pompe.

Planche XXVIII. Des bateaux.

Fig. i, élévationintérieure prise sur la longueur.
Fig. 2 , plan.
Fig. 3, élévationintérieure prise sur la largeur d'un

bateau soncet, dit besogne.
Fig. 4, élévation intérieure.
Eig- S )

plan d'une flette.

Planche XXIX.

Fig, 6, élévation intérieure.
Fig. y, plan d'une cabotière.
Fìg. 8, élévationintérieure.
Fig. 9, plan d'un chaland.
Fig. IO , élévation intérieure.'
Fig. n , plan d'une longuette.
F'g. 12 , élévation intérieure.

*
Fig. 13, plan d'une flûte.
Fig. 14, élévation intérieure.
P'S- 'S

»
plan d'une lavandière.

Fig. 16, élévation intérieure.
Fig. 17 , plan d'un margotta.
Fig. 18, gouvernail.
Fig. '9 >

élévationintérieure.
Fig. 20, plan d'un passe-cheval.
Fig, 2/, élévation intérieure.
Fig. 23j plan d'un bac.

Tous ces bateaux font composes de pièces ci-
dessous nommées.

a, liures.
b, semelles ou planchesde fond.

c, râbles.
d, clans.
e, portelots.
/, rubords.
g, deuxièmes bords.'
h, troisièmesbords.
i, sous-barque.
k

, autres bords.
/, liernes.
722, plats-bords.
72,

hersilieres.

0, matières.
p, chantiers.
q, supports.

' 7", seuils.

s, bitons.
t, quilles.
u , pièces de fer retenant les hersilieres & leî

plats-bords.
v, bittes.
w, madriers ou plates-formes.
x, matières feuillées.
y, tasseaux.
1, espaures.
&•, crouchaux.
a, gonds.
b, pentures.
c, maîtressesplanches.
d, safrans.
e, planchesde remplage.
f, barres.
g, bajous.
h, casse de la masse.
i, masse.
k, madriers exhaussés.
1, cordage ou cable.
m, rouleau.
n, pièce de fer du rouleau.
o, flèches.
p, cordage des flèches.

q, plates-formesdes petits ponts-levis,
r, barres.
f, barres des flèches.

Planche XXX. Machines & outils de Charpentier.

Fig. 1, vindas ou cabestan, composé des pièces
ci-dessous nommées.

a, plateau.
b, treuil.
c, leviershorizontaux.
d,e,f,cordage.
g, supports.
h, cordage arrêtant le vindas.
i, pieux.
k, courbes.
/, entre-toises,

fS§.
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iFig. 2 8C 3, rouleaux.

Fig. 4 >
singe composé des pièces ci-dessous.

a, treuil.
b, leviers.
c, cordage.
d, supports.
e, sommiers./, piècesde bois.
Fìg. f 6k í, gruauxcomposé* des piècesci-dessous,
a, treuil.
b, leviers.
c, cordage.
d, fardeau.
e, jambette.
/, rancher.
g, fourchette.
h, poinçon.
i, sole.
k, contre-fiches.
/, moises.

m, fauconneauou étowneau,'
72, poulies.
o, liens.
p, sellette.
q, hallement.
r, verboquet.
Fig- 7 >

g™ composée des pièces ci-desso

a, poinçon.
b, contre-fiches.
c, racinaux.
d, échafaud.
e, rancher./, bras ou liens en contre-fiches*
g, petites moises.
h, grandes moises.
i, soupentes.
k, treuil.
/, cordage.
m, poulies.
72, grande roue.
Fig. 8, bascule composée des pièces ci-dessous.

a, poinçon.
b, contre-fiches.
c, racinaux.
d, moufle.
e, boulon./, bascule.
g, poids.
h, cordage.
Fig. 9, chèvre composée des pièces ci-dessous.

a, treuil.
b, leviers.
c, cordage.
d, poulie.
e, bras de la chèvre./, traverses clavetées.
Fig. IO , moufle composée des pièces ei-dessous.

a, poulies.
b, cordage des moufles ou vingtaine.
ç, chape supérieure.

Arts G- Métiers. Tome L Partie U.

d, chape inférieure.
e,f, h, crampons ou anneaux,
g, cordage tenant la mouflearrêtée.
i, cordage où est attaché le fardeau.
Fig. u 6k 12, règles.
Fig. Íj, règles de poche.
Fig. 14, plomb.
Fig. if, niveau.
Fig. 16, cordeau, a, en est le fouet ors cordeau.

b, la bobine, c, la broche.
Fig. 17 , équerre de bois.
Fig. 18, autre équerre. a, en est la branche épaisse.

b, la branche mince, c, Pépaulemerit.
Fig. 19, calibre.

,
Fig. 20, fausse équerre. b , beuveau ou sauterelle.
Fig. 21, fausse équerre, ou grand compas de fer.

I Fig. 22, compas de poche.
Fig. 23, amorçoir. a, en est la vis acérée; 6k "èt

le manche.
Fig. 24, laceret.
Fig. 2f, tarrière. a, les bouts perçans; 6k b, les

manches.
Fig. 26, rainette, a, est le bout traçant; 6k b,

celui qui est pour donner de la voie aux scies.
.Fig. 27, traceret.

Fig. 28, scie à refendre, composéedes pièces ci-
dessous.

a, fer.
b Si c, boîtes.
d d e, traverses.
/èk g, branches.
h, haut de la scie.
i, bas de la scie.
k, clavette.
Fig. 29, scie à débiter, a, en est le fer. h, les

traverses, c, autre traverse, d, le cordage; 6k e,
le garrot.

Fig. 30, scie à main.
Fig. 31, baudet ou tréteau jCOtnposé des pièce»

ci-dessous.
a, pièce de bois soutenante.
b, supports en contre-fiches.
c, entre-toises des supports.
d, liens.
e, entre-toises des liens.
Fig. 32, besaiguë. a, en -est le biseau plat; b, le

bec-d'âne; èk c, la douille, ou manche creux.'
Fig. 33 , cognée, a, est le tranchant.' i, la douille;

èk c, le manche de bois.
Fig. 34, hache, a, en est le tranchant, i, la

douille; èk c, le manche d£ bois.
Fig. 3s, herminette. a, en est le fer acéré.' b, le

manche, c, la fretté; èk d, le coin.
Fìg. 36, herminette à marteau, a, en est fe tran-

chant, b
,

la tète; èk c, le manche. !

Fig. 37, hachette à marteau, a , en est le tranchant.
b, la tête; èk c, le manche,

Fig. 38, herminette double, a èk b, sont deux,
tranchans ; èk c, le manche.

GSSS
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Fig. 39, mail ou mailloche, a, est la masse,- 6k b,

le manche.
Fig. 40, maillet.
Fig. 41, ébauchoir.plat.

Fig. 42, ébauchoir à gouge, a, en est le taillant
arrondi.

Fig. 43, ébauchoir à grain d'orge, a, en est le
taillant un peu aigu.

Fig. 44, 4f & 46, ciseaux, semblables aux trois
précédens, mais avec des manches de bois.

Fig. 47, cheville d'assemblage^

Fig. 48, rabot.
Fig. 49 >

Salère-

Fig. fo, pince de fer. a,, en eft le bout arrondi;
6k *, le bout en pied-de-biche.

Fig. fi, levier de bois.
Fig. f2, cric Les fig. 53, $4 6k ff en sont les-

développemens, composés des pièces ci-dessous.

a, pièce de bois creuse.
b, lumière.
e, crochet de cric.
d, cric.
e, croissant de cric,
/èk k, pignons.
g, manivelle.
h, crochets de la manivelles
i, petite roue*

VOCAB UL AIRE de FArt du Charpentier.

xxBATTAGE.Quandon a une piècede boisa lever,
on pousse le bout d'un levier sous cette pièce, on
place un coin à un pied ou environ de ce bout ;
on conçoit que plus le coin est voisin du bout du
levier qui est sous la pièce à lever, plus l'autre ex-
trémité du levier doit être élevée, 6k que plus cette
extrémité est élevée , plus l'effet du levier sera con-
sidérable. On attache une corde à cette extrémité
élevés dji levier ; les ouvriers tirent tous à cette
corde : à mesure qu'ils sont baisser cette extrémité
du levier à laquelle leur force est appliquée, l'ex-
trémité qui est sous la pièce s'élève, 6k avec elle
la pièce de bois. Voilà ce qu'on appelle en char-
penterie, faire un abattage

ABAT-VENTS;ce sont de petksauventsan dehors
des tours èk clochers dans les tableaux des ouver-
tures faits de châssis de charpente, couverts d'ar-
doise ou de plomb

,
qui servent à empêcher quele son des cloches ne se dissipe en Pair, èk à le

renvoyer enbas, dit Vignole après Daviler. Ils ga-
rantissent aussi le béfroi de charpente de la pluie
qui entreroit par les ouvertures..

ABOUT ; c'est en général l'extrémité de toute
forte de pièce de charpente, coupée à Péquerre,
façonnée en talus, èk en un mot, mise en oeuvrede quelque manière que ce soit. On dit Xabout des
liens

, Xabout des tournices, des éperons, des
tenons.

ABOUT; ( assemblages en ) sont ceux dont les
tenons sont, coupés en onglet, de manière qu'étant
ajustésdans leurs.mortaises-, les deux pièces forment
un angle aiguj

ACCOLER ; c'est unir deux ou plusieurs pièces de
cois ensemble sans aucun assemblage, simplement
pour les fortifier les unes par les autres, èk leur
donner la force nécessairepour le service qu'on en
veut tirer.

AIGUILLE ou POINÇON; pièce de bois de bout
dans un cintre

, entretenue par deux arbalétriers
qui font quelquefois courbes, pour porter les dosses
a un pont.

AISSELIER;on entend par ua aisselier une pièce

dé bois ou droite ou arcuée, terminée par cîéuxî

tenons, dont l'un a la mortaise dans une des- deux>
pièces de bois assemblées, de manière qu'elles for-
ment un angle à l'endroirde leur assemblage

, èk
dont l'autre tenon a fa mortaise dans l'autre de ces
deux pièces de bois, Ainsi les deux pièces 6k l'ais-
selier forment un triangle dont: l'aisselier est la base,
6k dont les parties supérieures des pièces assemblées»
forment les côtés-L'aisselier est employé pour for-
tifier Passemblage des deux pièces-, èk pour empê-
cher que celle qui est horisontale ne se sépare de/
celle qui est perpendiculaire, ou verticale , íoit par
son propre poids, soit par le poids dònt elle fer*
chargée.

AISSELIFRSÍ; on donne aussi le nom- d'aisselier£
aux bras d'une roue ,

lorsqu'ils excédent la circon-'
férence de cette roue, de manière que la puissance.'
appliquée à ces bras , fait mouvoir la roue plus,
facilement.

AMORÇOIR; espèce de trépan à vis 6k acéré;
par enbas, pour amorcer ou préparer les trous qu'on'
veut percer.

APPARENTS ; ( pans de bois ) ceux dont les^boist
sont à découvert

,
fans être enduits de plâtre.

APPUI; nom qu'on donne aux pièces.de bois,
que Pon met le long des galeries, des escaliers 6k-

aux croisées,
ARBALÉTRIERS; ce sont deux pièces de bois-

dans un cintre de peint, qui portent en décharge.-
sor l'entrait.

ARBRE (P); est la partie la plus forte des ma-
chines qui;serventà élever lespierres; celle du milieu
qu'on voit posée à-plomb, èk sur laquelle tournenr
les autres pièces qu'elle porte, comme Parbre d'une-
grue, d'un gruau, ou engin.

ARCHURE; nom de plusieurs pièces de charpente-
ou de menuiserie, placées devant les meules d'un-,
moulin.

ARÊTIER.; est une principale pièce de bois d'uni
comble, qui en forme l'arête ou angle saillant.

ASSEMBLAGE DE CHARPENTE; c'est l'union de
plusieurs pièces de bois ensemble.
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AsSEMBiAGEDOUBLE ; c'est lorsque deux pièces

sent assemblées par deux tenons 6k deux mortaises.
ASSISE DE PIERRES OU DE BOIS ; c'est-à-dire,

ídont le rang est d'une égale hauteur fur toute une
superficie.

ATTACHE ; se dit d'une grosse pièce de bois qui
•porte à-plomb sor les soles, qui soudent le moulin,
qui traverse verticalement toute sa charpente

,
qui

-lest d'axe à cette machine, 6k sur laquelle elle tourne
quand on lui veut faire prendre le vent.

AVANT-BEC ; assemblage de charpente, composé
de quelques pieux au devant d'un pont.
•

AUBIER (P); est une ceinture blanche autour
de tous les bois, qui est la pousse de la dernière
année.

BAIE ; c'est le tableau d'une porte ou croisée,
pris sor son épaisseur.

BALUSTRE; espèce de vase.
BATARDEAU; circuit de terre grasse, pour em-

pêcher l'eau de pénétrer dans son intérieur.
BAUDET ; espèce de tréteau fort, dont se ser-

ment les scieurs de long pour poser leurs pièces
de bois.

BÉFROY; est la charpente d'une tour ou d'un
«locher, dans laquelle les cloches sont suspendues.

BÉLIER ; nom donné à une machine pour en-
foncer les pieux.

BESAIGUË ou BISAIGUE; outil dont se servent
les charpentiers pour dresser èk reparer leurs bois
lorsqu'ils les ont refaits à la coignée , èk à faire les
«tenons, les mortaises, èkc. Elle est faite par un
bout comme un ciseau à un tranchant, èk par
l'autre comme un bec-d'âne; dans le milieu est une
douille qui sert à l'ouvrier pour la tenir ; fa longueur
est environ de trois pieds èk demi.

BEZEAU; pièce de bois, dont une des extrémités

a été coupée en sifflet, c'est-à-dire, obliquement à
î'écart de la pièce. Par exemple, les coyaux sont
des bouts de chevrons, dont l'une des extrémités
«st coupée en bezaux, pour être appliquée sor les
chevrons.

BICOQ ; c'est la troisième pièce qui s'élève du
troisième angle du triangle de la machine qu'on
nomme chèvre.

BILLER; c'est faire tourner en poussant à droite

*>u à gauche une pièce de bois ou quelqu'autregrosse
suasse , après l'avoir mise en balance fur un chan-
lier ou fur une pierre.

BITTE OU BITTON ; pièce de bois ronde fur le
devant d'un bateau , servant à le fermer.

BITTES ; ce terme se dit aussi quelquefois des
piliers.

BLOCHET, pièce de bois qui se met sor les plates-
formes

,
entaillée dedans , de Pépaisseur dn mur sor

lequel elle est posée, sur lequel passe le pied des
formes, 6k où elles sont assemblées.

BLOCHETS DE RECRUE ; ce sont ceux qui sont
droits dans les angles.

Bois DE CHARPENTE ; on donne ce nom au
bois selon la grosseur dont, il est, 6k la manière

dont on le débite. II faut qu'il soit écarri ou scié,
6k qu'il ait plus de six pouces d'écarrssage.

On scie les petites solives , les chevrons, les po-
teaux; èkc On écarrit les sablières, les grosses
solives

, les poutres.
BOSSAGES; ce sont des masses debois qu'onlaisse

aux piècesqu'on allégit aux endroits des mortaises,
pour quelles soient plus fortes.

On- donne encore en [Charpente', le-nom de
boffage, à Parc ou au ceintre que forment les bois
courbes.

BOUGE (bois); celui qui a du bombement ou
de la courbure en quelque endroit.

BRANDIR ; c'est, lorsque l'on place une pièce
de bois de travers sor une autre fans être entaillée,
percer un trou en travers des deux pièces, 6k y
mettre une cheville de bois pour les arrêter en-
semble. Brandir les chevrons fur les pannes : c'est
faire avec une tarière un trou qui perce les deux
ensemble", èk y mettre une cheville.

BRAS DE CHÈVRE ; les deux longues pièces de
bois qui portent le treuil sor .lequel le cable s'en-
veloppe , quand on monte un fardeau.

BRIN (boisde) ; en charpenterie, celui qui demeu-
rant dans fa grosseur naturelle est écarri sor quatre
faces.

BRISE-GLACE; pièce de bois à angle aigu, as-
semblée fur Pavant-bec d'un pont.

BRISIS ; endroit où le comble est brisé.
CAGE DE MOULIN A VENT ; c'est un assemblage

quarré de charpente en manière de pavillon, revêtu
d'ais èk couvert de.bardeau , qu'on fait tourner sor
un pivot pose sor un massif rond de maçonnerie ,pour exposer au vent les volans du moulin.

CAGE DE CLOCHES;c'est un assemblage de char-
pente, ordinairement revêtu de plomb, èk compris
depuis la chaise fur laquelle il pose, jusqu'à la base
de la flèche.

CAGE D'ESCALIER ; c'est la pièce où il est con:struit.
CALIBRE ; instrument fait pour vérifier des an-*

gles droits.
CALLE ; pièce de bois qui en soutient une autre,

que l'on travaille.
CANTIBAY (bois); celui qui n'est défectueux

que d'un côté.
CARRÉ ; faire le trait carré , selon les ou-

vriers, c'est élever une ligne perpendiculaire fur
une autre ligne.

CARRÉMENT ; c'est-à-dire à angles droits.
CEINTRE ; assemblage des pièces de bois fur les«

quelles on construit une voûte.
CHABLE; grosse corde qui se passe fur une poulie

placée au sommet des machines dont se servent
les charpentiers pour lever leurs bois, 6k les mettre
en place : ces machines sont la chèvre, la grue»
l'engin.

CHAINEAU ; rigole de plomb posée aux pieds
des chevrons des combles.

CHAISE ; c'est ainsi que les charpentiers, 6k
Gggg ij



^ 'CHA C H A

úutres ouvriers qui se'servent de la grue 6k des au-
tres machines destinées à élever des fardeauxpefans,
appellent Pélévation ou bâti en bois, qu'ils con-
struisent sous ces machines, èk sor lequel ils les
exhaussent, lorsqu'elles ne fout pas assez hautes par
elles-mêmes pour porter les poutres, les pierres
6k autres fardeaux, aux endroits qui leur sont
marqués.

CHAMP (de), une PIÈCE POSÉE DE CHAMP ;
c'est-à dire, une pièce dont le côté le plus mince
regarde la terre.

CHANTÍEH ; les charpentiers donnent ce nom
avx pièces de bois sor lesquelles ils ont placé leurs
ouvrages , pour les travailler 6k les mettre de
niveau.

CHANDELLE;poteau qu'on Macedebout à-plomb
sous une poutre ou fous une autre pièce , pour la
soutenir horizontale.

CHANTIGNOLE; pièce de bois coupée caré-
menti par un bout èk en an^le par l'autre, mise en
embrévement fur l'arbalêtrier ,

au-dessous du tas-
seau qui sourient les pannes.

CHAPI AU ; on donne ce nom dans certains bâtis
de charp -nte à un assemblage de trois pièces de
bois, dont deux posées verticalement èk emmor-
taisées avec une troisième sur ses extrémités , tien-
nent cette troisième horizontale.

CHÂSSIS D'UNE MAISON ; est synonyme à carcasse
de charpente , 6k c'est ainsi qu'on appelle tous les
bois de la construction.

CHAT D'UN PLOMB ; est une pièce de cuivre
ou de fer, ronde ou carrée , au milieu de laquelle
est un trou de la grosseur du cordeau du plomb :
il doit être de la même largeur que la base du
plomb, puisqu'il sert à connoître si une pièce de
bois est à-plomb ,ou non.

CHEVALEMENT; étai composé d'une ou plu-
sieurs pièces de bois. Voye^ ENCHEVALEMENT,

CHEVALFT ; se dit d'une pièce de bois couchée en
travers fur deux autres pièces

, auxquelles elle est
perpendiculaire. Ce chevalet, le plus simple de
tous, lert en une infinité d'occasions,,mais sor-tout
à soutenir les planches qui servent de pont aux
petires rivières.

CHEVÊTRE ; assemblage de charpenterie qui sert
a terminer la largeur des cheminées èk autres pas-
sades qu'on observe dans les planchers; les-soliveaux
y sonr soutenusen s'emmanchantà tenons mordans,
ou renforts.

CHEVILLE ; est une mesure dont on se sert pourle toisé des bois. Elle a un pouce carré de base
èk six pieds de hauteur. II en faut soixante-douze
pour faire une solive, c'est-à-dire , pour former la
valeur de trois pk-ds cubes.

C HEVRE ; machine destinée à enlever des far-
deaux.

CHEVRONS ; bois qu'on emploie dans les cou-
vertures.

CHEVRON DE CHERON; assemblage 4e pièces

de bois qui font placées d'un bout fur les plates-
formes , 6k qui vont jusqu'au faîtage du comble.

CIMAISE ; membre de corniche en architecture.
CISEAU A UN BISEAU. II sert à dresser les mor-

taises , les tenons , 6kc.

CLANS ; pièces de bois assembléesdans les liures,
qui forment partie du fond d'un bateau.

CLOISON ; assemblage de pièces de bois QU

poteaux, pose perpendiculairement, dont les inter-
valles sont remplis de maçonnerie.

CLOISON PLEINE A BOIS APPARENT; celle faite

- cn remplissant seulement les intervalles des poteaux,.
CLOISON PLEINE HOURDÉE; celle dont les deux

côtés sont couverts d'un enduit de plâtre.
CLOISON CREUSE ; celle qui se fait en lattant

des deux côtés par dessus les poteaux. ;

CLOISON MINCE ou D'HUISSERIE ; celle com-
posée, de planches de bateau, èk entée par en
haut èk par en bas dans la feuillure d'une coulisse.

COGNÉE; outil de fer acéré, plat èk ttanchant
de la forme d'une hache.

COLLET D'UN TENON ; c'est la partie qui le joint
avec la pièce.

COMBLE; charpente qui couvre le dessus d'un
édifice.

Comble à un seul ègoût, ou en appenti; est lorsque
les chevrons n'étant placés que d'un côté, Peau-ne
peut par conséquent s'écouler que d'un côté.

Le comble à deux égouts
,

est lorsque les chevrons
étant inclinés des deux côtés, Peau peHt s'écouler
de part èk d'autre.

CONTIGNATION ; assemblage de pièces de bois
destinées à soutenirdes fardeaux

, comme planchers,plafonds , &c. II est propre à la construction des
maisons.

CONTRE-BAS 6k CONTRE-HAUT ; deux termes
qui- signifient de hiut en-bas

v
6k de bas en-haut.

CONTRE-FICHE; pièce de bois qui est mise en
pente contre une autre , ou contre une muraille,
pour la soutenir èk Petayer;

CONTREJAUGERLES ASSEMBLAGES ; c'est trans-
porter la largeur d'une mortaise sur Pendroit d'une
pièce dé bois où doit être le tenon, afin que le tenon-
soit convenable à la mortaise.

CONTRE-MARCS; traits dont les charpentiers se
servent, èk qu'ils tracent fur leurs bois à mesurequ'ils
les achèvent

,
afin de les reconnoître quand.ils en

seront Passemblage.
CONTREVENT; pièces dé bois qni se placent aux.

grands combles en contre-fiche.ou croix de S. André;
pour entretenir du hautd'une ferme en bas de l'autre^
6k empêcher le hiement des fermes èk chevrons, ou
]eur agitation dans les grands vents.

GONVIRSEAU;ce sont, dans les moulins, quatre
planches posées au dessus des archures

,
deux devants,

deux derrière: elles n'ont qu'un pouce6k demi d'é-
paisseur.
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GoRDEAV ; petite corde faite avec du fil fin, 6k

qu'on nomme communément fouet, dont se servent
les charpentiers pour allignerleurs pièces debois , 6k

pour marquer dessus des lignes blanches pour les
tracer.

CORROYÉ ( bois ) ; celui qui est repassé au rabot.
COUCHES; pièces de bois que Pon met par terre,

ik fur lesquelles portent les étais des solives d'un
plancher qui a besoin d'être étayé.

COUILLARD; on appelle ainsi deux pièces, qui,
dans la construction d'un moulin, entretiennent les
traites qui supportent la cage de la chaise qui est au
dessous : elles ont chacune trois pieds de long.

COULOMBES; gros poteaux dans les cloisons ou
pans debois oh portent les poutres ; ils sont éloignés
de la grosseur de la poutre, èk dans l'une èk l'autre
est assemblé à tenons èk mortaises avec embreve-
sient, le tasseau qui porte la poutre.

COURBE ; se dit en charpenterie, de toute pièce
debois ceintrée.

COURBE D'ESCALIER ; est celle qui forme le
quartier tournant, autrement dit le noyau recreusé.

Courbes ralongées
,

sont celles dont les partiecein-
trées ont différens points de centres.

COURS DE PANNES; sont toutes les pannes qui
font au bout l'une de l'autre, pour faire la longueur
du comble : ainsi sor un comble il peut y avoir autant
de cours dépannes qu'il y a de rangs de pannes.

COUVERSEAU; planche épaisse d'un pouce ou
d'un pouce èk demi, placée au dessous des archures
d'un moulin ; il y en a quatre.

COYAU ; ce terme a deux acceptions ; ou ce sont
des bouts de chevrons placés sous la couvertured'un
toit, èk qui la portent jusqu'au bout- de l'entable-
ment ; ou c'est une pièce de bois entaillée fur la roue
d'un moulin à eau, 6k serrant l'aube.

COYER ; pièce qui va d'un poinçon ou d'un gous-
set, à l'arêtier

, 6k où se place en dessous le grand
esselier.

CRIC; machine qui sert à élever les fardeaux par
un crochet ou son croissant, qu'une manivelle met
en mouvement.

CROCHET DE FER; outil fait d'un bout en queue
d'aronde, èk denté à la partie la plus large ; ìk de
Tautre bout coudé à Péquerrecomme une tige carrée
ck en pointe : c'est par cette extrémité qu'il entre
dans un morceau de bois carré qu'on appelle la boîte
de Tétabli. La boue est placée au bout de l'établi, èk
elle ne Pexcède que soivant Pépaisseur des bois que
Eon met dessus pour les dresser, èk où le crochet les
arrête, pour les empêcher d'avancer Porsqu'on pousse
lavarlope.

CROISER LES TRAITS ; c'est ,
lorsqu'on trace

quelqu'ouvrage
,

faire p sser les traits les uns fiir
les autres., fans répandre de confusion sur le dessin.

CROIX DE SAINT-ANDRÉ; croix dont les quatre
angles sont égaux de deux en deux. Ces croix servent
à remplir èk à entretenir les combles èk pans de boi
«ù ils. sont employés.

I CROUPE ; se dit de la charpente d'un pavillon
carré.

CROUPE ( ferme de ) ; c'est lorsque le comble
étant oblique par son extrémité, se termine par des
demi-fermes, appelées alorsferme de croupe.

DÉBITER LE BOIS; c'est scier ou refendre les bois
de charpente.

DÉCHARGE;est une pièce de bois qui se met dans
les cloisons qui portent sor les poutres oy sablières
en diagonale, èk sert à soulager la poutre ,

èkc. èk à
empêcher qu'elle ne reçoive tout le fardeau des cloi-
sons ou pans de bois.

DÉCOLLEMENT ; entaille que Pon pratique du
côté de Pépaulement

, pour dérober la mortaise.
DÉIETTER; on dit d'un bois qu'il se déjette, lors-

que ses surfaces de droites qu'elles étoient deviennent
tortueuses èk cessent d'être planes.

DÉLARDEMENT d'une marche
,

est fa vis arrê-
tée que Pon supprimepar dessous.

DÉVERSÉ ( bois ) ; celui qui n'est pas droit, par
rapport à ses angles èk à ses côtés.

DOSSES ; c'est la première èk la dernière planches
qui se lèvent, lorsqu'on sait débiter une pièce de bots
carrée : les deux rives sont les deux dosses.

DRESSER; c'est unir les planches par les côtés,
pour les rapprocher 6k lès pouvoir mieux assem-
bler.

EBAUCHOIR DES CHARPENTIERS; est un ciseau
à deux biseaux, qui leur sert à ébaucher les mortaises ,les pas ,

les embrevemens.
ECARRIRLES BOIS, c'est en supprimer les dosses

ou la superficie
,

soit à la scie
,

soit à la cognée.
ECARRISSAGE (bois d'); celui qui est écarri,

6k qui au dessus de six pouces de grosseur change
de nom selon les dimensions.

ECHANTIGNOLE; ce sont des pièces qui sou-
tiennent les tasseaux ; il faut qu'elles soient embre—
vées dans une entaille faite carrément fur l'arba-
lêtrier

,
à la profondeur d'environ un pouce par en-

bas, 6k bien arrêtées avec des chevilles de bois.
ECHANTILLON ( bois d' ) -, pièces de bois des

grosseur6k longueurordinaires, telles qu'on les trouve
chez les marchands.

ECHIFFRES ; pièces de charpente , lesquelles
portent les marches d'un escalier.

Un escalier à échiffe, est lorsque les limons qui
portent les marches font posés à plomb les uns des
autres.

EMBRANCHEMENT; c'est ce qui lie les empanons
avec le coyer.

EMBREVEMENT ; est l'entaille que l'on pratique
d»ns une pièce de bois pour y retenir le bout d'une
autre pièce qui en porte une troisième, pour donner
plus de force au lenon.

EMPANNON ; est un chevron qui ne va pas jus-
qu'au haut du faîte ; mais qui doit être assemblé à
tenon èk mortaise dans l'arêtier du côté des croupes,
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ENCAISSEMENT ; c'est tout un ouvrage de char-

pente , dans lequel on coule à fond perdu de la
maçonnerie pour faire une crèche.

ENCHEVALEMENT ; c'est une des façons d'étayer

une maison pour y faire des reprises en sous-oeuvre.
ENLASSER; c'est, après que les tenons 6k mor-

taises sont faits, percer un trou au travers pour les
cheviller.

ENLASSURE; c'est le trou perce avec le laceret
à travers des mortaises èk dìs tenons , pour les
cheviller ensemble.

/
ENLIGNER ; c'est donner à une pièce de bois

exactement la même forme qu'à une autre ; ensorte
que mise bout à bout, Tune ne paroisse que la con-
tinuation de l'autre : cela s'appelle enligner, parce
qu'on dispose les bois en cet état en se servant de la
règle ou du cordeau pour tracer les lignes,

ENRAYURES ; assemblage de toutes les pièces
xrui composent une ferme.

ENTRAIT ; est une poutre sur laquelle portent
les solives des galetas, 6k les arbalétriers.

ENTRAIT; (double) il se dit de ceux qui sont
dans les enrayures.

ENTRETOISE ; se dit en général d'une pièce de
'Jjois placée entre deux autres, èk assemblée avec
elles à tenon 6k mortaise.

L'entretoise forme châssis, èk produit le même
effet dans les ouvrages de charpente , que ce qu'on
appelle traverse dans les ouvrages de menuiserie.

EPAULE DE MOUTON ; la plus grande des co-
gnées dont se servent les charpentiers pour dresser
ck écarrir leurs bois.

ÉPAULEMENT ; sert à couvrir un des côtés de la
mortaise, èk il se fait en recran d'un côté, d'en-
viron un pouce de la largeur du tenon.

EQUERRE A ÉPAULEMENT ; celle-ci ne diffère
de Xéquerre ordinaire, qu'en ce qu'une des branches
est triple en épaisseur de l'autre ; c'est par cette
raison qu'elle a un éjîaulementde chaque côté. Cet
épaulement sert à soutenir Xéquerre ferme, lorsque
l'on veut tracer une ligne.

ESCALIER ; assemblage d'une certaine quantité
de marches dans une ou plusieurs pièces de bois,
perpendiculairesou rampantes.

II y a des escaliers de différentes sortes. On
appelle escalier à noyau recreusé, ou collet rampant,
celui qui laisse un jour an milieu de deux limons ;
escalier à un noyau, celui qui est comme une vis

,6k ne laisse aucun jour au milieu ; escalier à deux
noyaux, celui qui a un limon entre les deux noyaux,
mais fans aucun jour ; escalier à quatre noyaux , celui
qui laisse un jour carré au milieu.

ESSELIER ; c'est un lien qui joint l'arbalêtrieravecl'entrait.
ESSETTE ; outil de fer courbé d'un côté 6k droit

de l'autre ; le côté courbé est applati 6k tranchant,
large environ de six pouces ; le côté droit est droit,
fait en tête comme un marteau : au milieu de ce
morceau de ser est une douille enchâssée 6k rivée
dans Poeil de l'effette

,
èk l'on fixe dans cette douille

.
un manche d'environ un pied 6k demi plus gros
près de la poignée, que vers la douille. Cet outil
sert à dégrossis le bois. '

FAIRE TIRER LES TENONS ; c'est percer leá
trous de biais du côté de Pépaulement du tenon j
pour qu'il joigne mieux.

FAIRE FAIRE ; c'est lorsque le charpentierveuj:
quelques grossespièces de bois au haut des édifices;
èk c'est comme s'il disoit : fais tourner U treuil

pour monter cette pièce. -
FAÎTAGE ; est une pièce de bols qui va d'une

ferme à une autre ferme, 6k sert à porter le bout
des chevrons par le haut.

FAÎTE; pièce de bois d'un comble, fur laquelle
les chevrons viennent s'appuyer par le haut.

FAUCONNEAU ; pièce de la machine à élever des
fardeaux, appellée Xengìn. Le fauconneau a deux
poulies à ses extrémités, 6k c'est sor ces poulies
que passe le cable ; il est fixé au bout du poinçon,
affermi par deux liens emmortaisés dans la sellette»
II n'y a point dans Pengin de pièce plus élevée.

FAUX -LIMONS ; sont ceux qui se mettent dani
les baies des croisées ou des portes.

FERME ; est un assemblage de plusieurs pièces de
bois, dont les principales sont les arbalétriers, le
poinçon, les esseliers 6k entraits ; elje fait partie du
comble des édifices.

FERMOIR ; c'est un ciseau à deux biseaux
, quî

sert aux charpentiers 6k aux menuisiers à ébaucher
èk hacher leur bois avant de passer la demi-varlope
dessus.

FFUILLETET ; outil, rabot qui sert k (aire les
feuillures.fLÂCHE ; est un moins dans les bois.

FLÈCHES ; sortespièces de bois qui dans les ponts*
levis servent à les lever.

FOND ( monter de ) ; une pièce de bois, cloison
ou autre , monte de fond , lorsque commençant au
rez-de-chaussée ejle va jusqu'au sommet du bâti-»
ment.

FORCES
, ou JAMBES DE FORCE ; sont des pièces

de bois qui servent à soutenir l'entrait dans lequel
elles sont à tenons 6k mortaises, avec goussets.

FOUGÈRES ( assemblage à brin de ) ; pans de
bois disposes diagonalement avec d'autres ressent-
blans en quelque sorte par leur position à des
branches de fougère.

ÇAVEL; c'est une espèce de latte qu'on emploie
pour retenir la mousse dont on garnit les joints d'un
bateau.

GÉTIF ( bois ) ; celui qui est rempli de fentes
6k de gerçures.

GORGE DU DÉMAIGRISSEMENT; c'est un en-
taillement fait à angle aigu dans une pièce de char?
pente.

GOUGE ; est un ciseau à un ou deux biseaux con*
caves, qui sert à faire des cannelures 6k des rivures
dans le bois.

GRUAU ; machine employée dans les bâtimen
pour enlever de grosvfardeaux.
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,GRU«; smtre machine avec laquelle on enlève
aussi.de gros fardeaux.

GRUME ( bois en ) ; bois ébranché dont la tige
s'est pointécarrie. On remploie de fa grosseur pour
les pieux & palées des pilotis.

GUÊTRE, OU GUETTE ; c'est une demi-croix de
saint-André , posée en contreficb.es dans les pans de
hois.
[' GUÌTRQN ; petite guêtre qui se met sous les
appuis des- croisées à exhaussement, fous les sa-
blières de l'entablement, fur les linteaux des portes.

GUIGNEAUX i pièces de bois- qui s'assemblent
jans la charpente d'un toit, & fur les chevrons,
où elles laissent un passage à la cheminée, comme
te chevêtre dans les planchers.

HERMINETTE ; instrument de £er applatir courbé
& acéré, portant un manche.

HERSES DE LA CROUPE; pièces de bois qui se
croisent dans la charpente d'un pavillon carré.

f
HERSIXIERES ; pièces de bois courbe qu'on met

au bout des plats-bords d'un bateau, qui font fur
ïavant & fur l'arriète pour le fermer.

HIEMEKT ; c'est le cri que rendent des pièces
de bois assemblées, fous l'effort de quelque poids ou
puissance. II est rare que les machinesnouvelles ne
nient pas les premières fois qu'on s'en sert. Hìement
'fe dit aussi, dé Faction d'enfoncer des pavés ou des
pieux.

HOUSSAGE ; fermetured'un moulin à vent. Elle
se fait d'ais , de couteaux & de bardeaux.

HOUT -y
tréteau fortSc élevé,fur lequel les fcieurs-

de-longposent leurs pièces de bois.
HUISSERIE ; nom que l'on donnoit autrefois aux

portes.
JAMBETTE ; pièce die bois, qui se met au pied

des chevrons & fur les enrayures.
LAMBOURDES ? ce font des pièces de bois que

ì'on met le longdes murs & le long des poutres, fur
des corbeaux de bois , de fer ou de pierre , pour
soutenir les bouts des- solives lorsqu'ellesne portent
point dans- les murs ni fur les poutres.

LASSERET ; petite tanière de huit lignes de dia-
mètre;. Elle sert aux charpentiers , pour faire les

petites mortaises, & enlasser les tenons Sc les mor-
taises ensemble.

LASSERET TOURNANT ; c'est celui qui traverse

une barre où il est arrêté par une contre-rivure, &
laisse tourner toujours. Tel est hrisrfferet qui porte
h verge des aubronniers des fléaux de grandes

pertes.
LATTE -, morceau de bois de chêne ,

coupé de
fente dans la forêt, fur peu de largeur, peu d'épaisseur

& quatre à cinq pieds de longueur. La latte- fait

partie de la. couverture des maisons ; elle s'attache

íur les chevrons, & sert d'arrêt &. de soutien à

ïardoise, à la tuile, & autres matières qui forment
le dessus des couvertures. La latte pour l'ardoise

s-'appelle volice ; celle qu'on met aux pans de char-

pente pour recevoir & tenir un enduit de plâtre,
s'appelle latte jointive. Toute latte doit être fans

aubier. II y en a 15 à la botte. La contrelatte se dit
de la latte attachée en hauteur fur la latte, & la
coupant à angle droit ou oblique. La latte de fente
est celle qui est mise en éclafcavec l'instrument tran-
chant. La 1 atte de sciage est celle qui est taillée à
la scie.

On appelle encore latte les échelons des ailes des
moulins à vent, fur lesquels la toile est tendue. Du
mot latte on a fait le verbe latter. 0

LATTE A ARDOISE , autrement LATTE VOLICE;
doit être de chêne de bonne qualité, comme celle
de la tuile. Elle est attachée de même fur quatre
chevrons. Une botte de latte fait environ une toise
& demie de couverture.

Contre-latteà ardoise est de bois de sciage
,

& se

met au milieu de l'entre-deux des chevrons, & est
attachée à la latte.

LATTER ; c'est poser des lattes avec des clous.
LAVÉ (bois) ; celui dont on a ôté tous les traits-

avec la besaiguë ou le rabot.
LEVÉE ; planchersfur le devantdu bateau , com-

posé de plusieurs madriersou plates-formes.
LOSANGE ENTRELACÉ( pièces posées à ) ; pièces

de bois entrelacées diagonalement, & formant des
losanges..

LUCARNE ; ouverture en forme dé fenêtre pra-
tiquée dans les combles.

——Lucarne faîtière ; celle qui se termine par en
haute en pignon, & dont le faîte est couvert
d'une tuile faîtière.

—Flamande ; celle qui se termine en fronton.-
—A la capucine, celle qui est couverte en croupe

de comble.
—'Demoiselle; celle qui porte fur lés chevrons

des- combles.
LIENS ; est une pièce de bois qui se met en angle

fous une autre pièce pour la soutenir, & l'allier
avec une autre, comme les jambes de force avec
les entraits.

LIERNES ; pièces de bois qui servent à porter
les planchers en galetas, & s'assemblent fous 1e faîte
d'un poinçon à l'autre.

Les liernes désignent aussi les planches d'un bateau
qui font entretaillées dans les clans &. dans les bras>

,
des liures.

LIMACE CIRCULAIRE (escalier à); est lorsque-
le limon rampant de l'escalier fait un cercle par son
plan, & vient s'arrondir par en bas en forme de
limaçon.

A limace ovale ; c'est lorsque le plan, au lieu d'être
circulaire, est ovale.

LIMON ; pièce de charpente omeplate,- c'est-à-
dire, plus que plate, laquelle sert dans les escaliers
à soutenir le bout des marches qui portent dedans,
& qui portent par las bouts dans les noyaux oa
courbes des escaliers.

LIMON (faux); est celui qui se met dans les

,
angles des baies des portes & des croisées, & dans

>.

[ lequel le» marches font assemblées, comme dans
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les limons. II y a des escaliers à limon carré, & à
timon rectangulaire.

, %LINSOIRS ; sont des pièces de bois qui servent a
porter le pied des chevrons, à l'endroit des lucarnes

des édifices, & aux passages des cheminées.
LINTEAUX; pièces de bois qui forment le haut

des portes & des croisées, qui sont assemblées dans

les poteaux des croisées & des portes.
LIURES; pièces de bois, au dessous desquelles

font attachées les planches ou semelles du fond
du bateau.

MADRIERS; pièces de bois épaisses.
MAIL ou MAILLET; marteau de bois qui sert

aux charpentiers, pour frapper fur leurs ébauchoirs

ou ciseaux, lorsqu'ils ébauchent leurs ouvrages.
MAIRRAIN ; espèce de lattes qui servent à

couvrir.
MALANDRES; endroits gâtés, pourris ou fendus,

dans les pièces de bois, qui en restreignent remploi
à un plus petit nombre d'usages.

MANSARDE; ( comble àla ) dont l'invention est
de Mansard, célèbre architecte. Sa forme est assez
semblable à celle d'un comble à deux égouts , tron-
qué dans son sommet.

MARTEAU ; il sert aux charpentiers pour faire

entrer les chevilles de fer qu'ils font obligés d'em-
ployer dans certains ouvrages.

MASSE DE FER ; elle sert aux charpentiers pour
emmancher à force , certains assemblages qu'il faut
justes & serrés.

MEMBRURES; grosses pièces de bois refendues.
MÉPLAT (bois); celui qui a beaucoup plus de

largeur que d'épaisseur.
METTRE EN CHANTIER; c'est, lorsqu'onveuttra-

vailler une pièce de bois, la poser fur deux autres
pièces de bois nommées chantiers.

METTRE LES BOIS EN LEUR RAISON; c'est poser
les pièces de bois qui doivent servir à un édifice,
sur les chantiers , chaque morceau en son lieu.

METTREUNE PIÈCE DE BOIS SUR SON ROIDE OU

SUR SON FORT; c'est lorsqu'elle est courbe,mettre le
bombement en contre-hautou par dessus.

MOISES ; font des liens de bois embrassant les
arbres

, & les autres pièces d'un assemblage de char-
pente qui montent droit dans les machines : cela
sert à les entretenir. Ces moises sont accollées avec
des tenons & mortaises, & des chevilles ou boulons
de fer qui les traversent, & qui étant clavetées, se
peuvent ôter facilement. II y en a de droites & de
circulaires.

MORT-BOIS ; est celuiqui vit, mais qui ne porte
point de fruit, comme le saule, mort-saule, épine,
-puîné

,
sureau

, aulne ,
genêt, genièvre & autres.

MORTAISE ; c'est un trou méplat, fait dans une
pièce de bois, de la forme du tenon qui doit y être
joint.

MORTAISE SIMPLE PIQUÉE JUSTE EN AEOUT;
est celle qui a des embreyemens & des faussemens
piqués autant juste en gorge qu'en about.

MOVCHETTÍ; oatil qui sert h faire les baguettes

& les boudins aux moulures que l'on pouffe fur le»
bois ; elle est en fût comme les rabots.

MOUFLES ; machines composées de plusieurs
poulies garnies d'un cordage , qui enlèvent de grands
fardeaux.

MOUTON ; machine à enfoncer des pieux en
terre.

NEZ D'UN BATEAU ; c'est la première partie du
bateau

,
qui finit en pointe , & où est la levée, fur

laquelle se met le batelier lorsqu'il se sert des
avirons.

NIVEAU; instrument au milieu duquel pend un
petit plomb, servant à s'assurer si les pièces de bois
sont bien posées.

.
NOLET ; enfoncement formé par la rencontrede

deux combles de pavillons & d'escaliers.
NOUE ; espèce d'arêtier placé dans l'angle ren-

trant d'un comble à la mansarde.
NOUEUX ( bois ) ; c'est celui qui est rempli de

noeuds qui le rendent de mauvaise qualité.
NOYAU ; pièces de bois perpendiculaires ou rem-

pantes, qui portent les marches d'un escalier.
(EIL DE BOEUF; ouverture aussi haute que large,

faite comme les lucarnes: ces fenêtres étoient autre-
fois toujours circulaires, maison en fait aussi'de
carrées surbaissées en anse de panier ou autrement.

OCHES ; entailles ou marques que font les char-
pentiers fur des règles de bois, pour marquer des
mesures.

ONGLET ( assemblage à ) ; c'est une manière de
joindre & d'assembler les pièces de bois pour un
bâtiment

, comme lorsque les pièces ne font pas
coupées carrément , mais diagonalement ou en
triangle.

OTEVENT ; assemblage de cinq ou six planches
qu'on met au dessus d'une boutique, pour la garan-
tir du vent, de la pluie 6k du soleil ; on a fait de
ce terme celui d'auvent , dont on se sert aujour-
d'hui.

OULICES ( tenons à ) ; ce font des tenons cou-
pés en carré & en about auprès des paremens de
bois pour les revêtir ensuite ; & quand l'ouvrageest
fini, lesíí7zo/z.ífaits de cette manière font aussiappelés
tenons à tournices.

PAL, OU PIEUX ; c'est une pièce de bois longue
& entaillée en pointe, que l'on fiche en terre pour
servir de défense ou de barrière, & pour fermer ou
servir de clôture.

PALIS ; petit pal pointu,.dont plusieurs arrangés
ensemble, font une clôture ou séparation dans des
cours, ou dans des jardins.

PALONNEAU ; morceau de bois plané , long de
deux pieds & demi, au bout duquel onmet des traits
pour tirer le carrosse ou quelque affut'd'artillerie.'

PAN DE BOIS; clôture de charpenterie, qui sert
à séparer des chambres, & à faire des retranche-
mens.

PANNES; pièces debois qui portent parles bouts
fur les arbalétriers, & qui y sont soutenues, pour
les empêcher de glisser, parle tasseau & lachan-

tignole,
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bgnolef-On les fait porter l'une fur l'autre en les
coupant en délardement à demi-bois, pour qu'elles
ne fassent qu'une même grosseur.

PAR-DEVANT; par-devant & par-derrière, font des
espèces d'entre-toises fort larges, qui entretiennent
le châssisbas d'une lucarne guitarde,"Sr-qui forment
une espèce de plancher.

PAS ; est un embrevement dans les sablières &
plate-formes,pour recevoir le pied des chevrons.

PATIN; ce qui est pose fur une assise de pierre,
ou un mur fur lequel porte une autre pièce debout,
comme le patin d'un escalier qui en porte l'échifre.

PATTE D'OIE ; c'est une enrayure formée de l'as-
semblage des demi-tirants, qui retiennentles chevets
d'une vieille église ; tel est l'assemblage du chevet des
églises des pères Chartreux, des Cordeliers

, &c. à
Paris.

On se sert aussi du terme de patte d'oie, pourexprimer la manière de marquer par trois hochets,
les pièces de bois avec le traceret.

PEUPLER ; c'est, en charpenterie, garnir un vide
de pièces de bois , espacées à égale distance. Ainsi
on dit peupler de poteaux une cloison

,
peupler de

solives un plancher, peuplerde chevron un comble.
PIED-DE-CHEVRE : c'est une trojsième pièce de

Lois, qui sert à en appuyer deux autres qui com-
posent le montant de la machine qu'on appelé chè-
vre , & qui est propre à élever des fardeaux : les
charpentiers ajoutent cette troisième pièce de bois
pour servir de Jambe à la machine appelée chèvre,
lorsqu'on ne peut l'appuyer contre un mur , pour
enlever un fardeaude peu de hauteur , comme une
poutre sur des tréteaux, pour la débiter, &c. Dans
leur langage enter en pied-de-chevre, c'est une ma-
nière d'assembler dont ils se servent pour allonger
des pièces de bois.

PIED-CORNIER; ce mot se dit des longues
pièces de bois qui font aux encoignures des pans
de charpente : on le dit aussi des quatre principales
pièces qui font l'assemblage d'un bateau , d'un car-
rosse , qui soutiennent l'impériale , où l'on attache
les mains, où l'on passe les soupentes.

PIÈCE DE CHARPENTE ; c'est tout morceau de
bois taillé

, qui entre dans un assemblage de char-
pente, & qui sert à divers usages dans les bâti-
mens. On nomme maîtressespièces , les plus grosses
pièces, comme les poutres, tirants, entraits, jam»
ì>es de force.

PIÈCE DE BOIS ; c'est selon l'usage un bois dont
la mesure est de 6 pieds de long fur 72 pouces
d'écarrissage ; ainsi une pièce de bois méplat, de
12 pouces de largeur fur 6 pouces de grosseur,
& de 6 pieds de long, ou une solive de 6 pouces
de gros fur 12 pieds de long, fera ce qu'on appelle
une pièce; à quoi on réduit toutes les pièces de
bois de différentes grosseurs & longueurs qui entrent
dans la construction des bâtimens, pour les estimer
par cent.

PIÈCE DE PONT ; c'est une grosse solive plus
Arts & Métiers, Tome /, Partit II.

épaisse qu'une dosse
, qui traverse une travée de

pont de bois
,

& porte en dehors ; dans laquelle,
à l'endroit des lisses

, on amortaise les poteaux
d'appui & les liens, pour les entretenir.

PIERRE BLANCHE; sert aux charpentiers pour
blanchir leur cordeau, lorsqu'ils veulent jeter quel,
ques lignes fur une pièce de bois.

PIERRE NOIRE, sert à tracer les pièces.
PIGNON (mur de ) ; c'est lorsque le mur montant

jusqu'au faîte, tient lieu de forme à latharpente
qui vient s'apuyer dessus.

PILE DE BOIS ; c'est un tas de bois de charpente
ou de menuiserie

,
empilés les uns fur les autres.

PILE DE PONT , ce sont des assemblages de char-
pente ,

qui forment un pont par travées & palées.
PIOCHON ; espèce de besaiguë qui n'a que quinze

pouces de long ; elle sert aux charpentiers pour
frapper de grandes mortaises.

PIQUER ; en charpenterie ,
c'est marquer une

pièce de bois
, pour la tailler & la façonner.

PLAFOND ; surface inférieure d'un plancher.
PLANCHER; assemblage de pièces de bois posées

horizontalement
, formant une épaisseur qui sert à

séparer les différens étages d'un bâtiment
, Si à en;

multiplier les surfaces.
PLANCHER A POUTRE APPARENTE; celui com-

posé d'une poutre d'une grosseur proportionnée à
sa longueur

,
posée sur ses murs de face & de reface,

& à laquelle viennent s'assembler des solives.
PLANCHER A POUTRE DEMI-APPARENTE; lors-

qu'on ne voit que la moitié de son épaisseur.
PLANCHER A POUTRE PERDUE; c'est lorsque le:

plancher étant double
,

sa poutre se trouve enfer-
mée dans .son épaisseur, & donne le moyen de
faire un plat-fond uni.

PLANCHES DE BATEAUX ; ce sont des planches
tirées des débris de bateaux, & qui sont bonnes
encore à quelque chose.

PLANE , outil de fer qui a deux manches. On
dit planir le bois

,
lorsqu'on le dresse avec ces

sortes d'outils.
PLATE - FORMES DE COMBLE ; pièces de bois

plates, assemblées par des entretoises ; ensorte
qu'elles forment deux cours, ou deux rangs, dont
celui de devant reçoit dans ses pas entaillés par em-
brevement les chevrons d'un mur, & qui portent
fur l'épaisseur des murs. Quand ces plate-formes
ídÈt étroites, comme dans les médiocres murs, on
les nomme sablières.

PLOMB (le); plomb posé, dont se servent les
charpentiers & autres ouvriers pour poser leurs
ouvrages d'à-plomb.

PLUMARD; pièce de bois scellée des deuxiouts
en murs, dans le milieu de laquelle est uaftrou
qui reçoit le tourillon d'un moulinet.

POINÇON OU AIGUILLE ; c'est la pièce de bois
debout où sont assemblées les petites forces 6t
le faite d'une forme. C'est aussi en-dedans des
vieilles églises qui ne font pas voûtées, une pièce

b Hhhh
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de bois à-plomb

, de la hauteur de la montée du

ceintre, qui étant retenue avec des étriers & des

boulons, sert à lier l'entrait avec le tirant.
On nomme encorepoinçon l'arbre d'une machine

fur lequel elle tourne verticalement, comme d'une

grue, d'un gruau.
POINTAL; c'est toute pièce de bois qui, mise en

oeuvre à-plomb, sert d'étai aux poutres qui me-
nacent ruine, ou à quelque autre usage. Ce mot
vient de l'italien puntAe

,
poinçon.

•
POITRAIL; grosse pièce de bois, comme une

poutre ,
destinée à porter fur des pieds-droits

, ou
jambes étrieres , un mur de face ou un pan de
bois. Elle doit être posée un peu en talut par de-
hors , pour empêcher le déversement du pan de bois.

PONT- DORMANT ; celui qui étant construit ne
peut changer de situation.

—Levis ; celui qui se lève avec des chaînes.
—A coulisse ; celui qui se glisse en roulant fur des

poulies.
—Tournant; celui qui tourne fur un pivot en une

ou deux parties.
•^—Suspendu ; celui qui est posé sur deux montagnes

pour communiquer de l'une à l'autre.
PORCHE ; espèce de vestibule extérieur, pour

le passage des voitures.
PORTELOTS ; ce sont des pièces de bois qui

règnent au pourtour d'un bateau-foncet au dessus
des plats bords.

FORTER ; on dit qu'une pièce de bois porte quand
étant callée, elle ne peut chanceler.

POTEAU ; c'est toute pièce de bois posée debout,
qui est de différente grosseur , selon sa lon-
gueur & ses usages. Le mot poteau vient de
poftellum, qui signifioit un gros pieu de bois
fiché en terre debout, où l'on attache un

. carcan dans un carrefour.
—Cornier; maîtresse pièce des côtés d'un pan de

bois, ou à l'encoignure de deux
,

laquelle est
ordinairement d'un seul brin, ou au moins de
neuf à dix pouces de gros , parce qu'on y
assemble hs f.iblières dans chaque étage.

•—De cloìsn ; c'tlt un poteau qui est posé à
plomb, retenu à tenons &. mortaises, dans les
sablières d'une cloison. Ces poteaux sont de
quatre à six pouces dans les étages de 10 à 12
pieds ; de 5 à 7 ,

dans ceux de 14 a 16 ; d% 6
à S , dans ceux de 18 à 20. Les sablières fur
lesquelles ils posent

,
doivent avoir un pouce

de gros d'avant, ge.
i——Decharge; poteau incliné en manière de guette,

pour soulager la charge dans une cloison ou
un pan de^Lois.

—De fend ; c'est un poteau qui porte à plomb
fur un autre dans tous les étages d'un pande bois.

——De membrure ; pièce de bois de 12 à 15 pou-
ces de gros ,

réduite à 7 ou 8 pouces d'épail
sc.:r julqu à la console ou corbeau qui la cou-

ronne ,
& qui est pris dans la pièce»même,*

laquelle sert à porter de fond les poutres dans
les cloisons & pan de bois.

—De remplage; poteau qui sert à garnir un pan
de bois, & qui est de la hauteur de l'étage.

—D'huisserie ou de croisée; poteau qui fait le côté
d'une porte ou d'une fenêtre. Ces poteaux
doivent avoir 6 à 8 pouces de gros. Et quand
on veut qu'ils soient apparens dans une cloi-
son recouverte des deux côtés, il faut qu'ils
aient au moins 2 pouces de gros plus que les
autres.

Montant; c'est dans la construction d'un pont de
bois une pièce retenue à plomb par deux con-
trefiches audessus du lit, & par deux déchar-
ges audessusdu pavé , pour entretenir les lices

ou garde-fous.
——Maîtres poteaux ; gros poteaux d'environ douze

à quinze pouces de grosseur, dontl'oflice est
d'introduire de distance en distance l'assem-
blage des pans de bois.

——D'écurie; morceaux de bois tournés, enfoncés
dans la terre, d'où ils sont élevés d'environ
quatre pieds , Sc qui ont quatre pouces de
gros. Ils servent à séparer les places des che-,
vaux dans les écuries.

—De lucarne ; ce sont des poteaux placés à côté
d'une lucarne, pour en porter le chapeau.

POTELETS ; petits poteaux qui garnissent les pans
de bois sous les appuis des croisées, sous les dé-
charges, dans les fermes des combles, ckleséchif-
fres des escaliers.

POTENCE DE BRIMBALE ; pièce de bois four-
chue

,
qui est soutenue par la pomme , & dans

laquelle entre la brimbale.
POTENCE ; pièce de bois debout comme un

pointal
, couverte d'un chapeau ou semelle par

dessus, & assemblée avec un ou deux liens, ou
contre - fiches

, qui sert pour soulager une poutre
d'une trop longue portée

, ou pour en soutenir une
qui est éclatées

POUILLEUX ( bois ) ; c'est un bois échauffé;
plein de taches rouges &. noires, qui marquentqu'il '
se corrompt.

POULAIN ; espèce de traîneau fans roues, fur
lequel on voiture de gros fardeaux ; ou assemblage
de bois

, qui sert à descendre les tonneaux dans
les caves.

POUTRES ; grandes pièces de bois, destinées à
porter les solives. Une poutre a environ deux pieds
de grosseur

, fur sept à huit toises de longueur.
POUTRELLE ou PETITE POUTRE ; c'est une

poutre réduite à quinze ou seize pouces de grosseur,.
& à vingt-quatre pieds environ de longueur.

POUTRE FEUILLÉE ; celte qui a des entailles ou
feuillures

, pour y recevoir les bouts des solives.
POUTRE Q:, ARDERONNÉE ; fur les arrêtes de

laquelle on a poussé un quart-de-rond, ou quelque
moulure..
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QUARDERONNER; c'est rabattre les arêtes d'une |

poutre, d'une sojjve, d'une porte, &c. en y pouf-
fant un quart-de'-rond entre deux filets.

QUART ;, première soudivision de la marque de
bois de charpente,mesure de Rouen; il faut quatre
quarts pour faire la marque, & 75 chevilles pourfaire un quart.

QUARTIERS TOURNANS D'ESCALIER ; pièces de
bois courbes & tortueuses.

QUÊTE ; c'est l'avance que font les bateaux fur
les rivières

, tant du côté du chef que de la quille ,lorsqu'elles'élève & ne touche plus fur le chantier
La quête du chef d'un bateau- foncet, est de la
septième partie de la longueur du fond, & celle
de la quille est de la sixième partie de celle du chef.

QUEUE D'ARONDE; c'est une espèce de tenonqui est plus large par le bout que par le collet,
& qui a la figure de la queue d'une hirondelle.
Cette sorte d'assemblage est très-forte.

QUEUE DE PAON ; nom que donnent les char-
pentiers 6k les menuisiers aux assemblages ou com-partimens circulaires

, qui vont en s'élargissant
depuis le centre, jusqu'à la circonférence, & qui
imite la queue du paon lorsqu'il l'ouvre en forme
dé roue ; telles sont les enrayures circulaires des
tours , & ce que les menuisiers appellent aussi
éventail dans les châssis à verre des croisées ceintrées.

QUILLE ; grosse pièce de bois formant le derrière
d'un foncet. Cest celle qui supporte le gouvernail.
On nomme aussi en quelques endroits

, quille de
pont, une longue pièce de bois qui soutient le pont.

RÂBLES
, pièces de bois rangées comme des

solives qui traversentle fond des bateaux, & fur les-
quelles on attache les semelles, les planches, & les
bordages du fond.

RABOTEUR ; c'est un compagnon de chantier,
qui pousse les moulures fur les bois apparens, comme
les huisseries des portes , les noyaux, limons, sa-
bots , marches d'escalier.

RAINETTE ; instrument de fer dont une extré-
mité applatie & recourbée sert à tracer fur le bois

,& l'autre extrémité plate & percée de plusieurs pe-
tites fentes, sert à donner de la voie aux scies.

RAISON ; mettre les pièces de bois en leur raison,
c'est quand on dispose les pièces qui doivent íervir
à un bâtiment, ck qu'étant mises en chantier , on
met chaque morceau & ehaque pièce en fa place.

RAMENERET(trait) ; on tire un trait rameneret
avec le cordeau , pour prendre la longueur des
arrêtiers.

RANCHE ; les ranches font des chevilles de bois
dont l'échelier d'une grue est garnie. Elles passent
au travers , & servent d'échelons pour monter au
haut de la machine, & pour y mettre la sellette ,le fauconneau, les poulies & le cable.

RANCHER ; longue pièce de bois traversée de
ranches, qu'on pose en arc-boutantpour monter en
haut des 'grues ou des engins. II y en a qui ne se
servent de ce mot que pour les engins , & qui |

emploient celui de gruau, ou échelier, pour les
grues.

RAYURE; c'est un assemblage de pièces de bois
qui se fait dans un comble , au droit des croupes,
ou des noues.

RECHAUSSER ; c'est remettre des dents aux roues
& aux machines dentées comme à celles des moulins.

RECOUVERTS(pans à bois); ceux dont les bois
sont lattes & enduits de plâtre par dessus.

REFAIT (bois ) ; celui qui est écarri Ôrdressé fur
les faces.

REFEND ( bois de ) ; celui qu'on refend par
éclats pour en faire dumairrain

,
des lattes &c.

RÈGLES DE CHARPENTIER; elles sont de bois.
Ils en ontdeux ; l'une qu'ils appellent la grande règle,
pour tracer les pièces en longueur ; l'autre qu'ils
nomment la petite règle plate

, pour les tracer en
largeur. Les mortaises, les tenons, &c. se tracent
avec les diverses équerres, dont l'une des jambes
sert de règle.

REMPLAGE ( fermes de ) ; pièces de charpente
qui entrent dans la compositiondes combles.

RENTON ; jointure de deux pièces de bois de
même espèce, sur une même ligne. Le renton d'une
sablière

,
est l'endroit où il se joint de demi à

demi.
REPOS D'ESCALIER ; on appelle ainsi les marches

plus grandes que les autres, qui servent comme de
repos dans les grands perrons où il y a quelquefois
des palliers de repos dans une même rampe ; ces
palliers doivent avoir du moins la largeur de deux
marches. Ceux qui sont dans les retours des rampes
des escaliers, doivent être aussi longs que larges.

REPOUSSOIR; est une espèce de cheville de fer ,qui est égale de grosseur dans toute fa longueur,
qui n'a point de pointe & a une tête plate à un
bout, comme un épaulement qui sert lorsqu'on a
enfoncé les chevilles dans quelque trou, à les en
faire sortir en frappant sur la tête avec le marteau.

RETENUE ; on dit qu'une pièce de bois a fa re-
tenue fur une muraille ou ailleurs, quand elle est
entaillée de telle sorte, qu'elle ne peut reculer ni
avancer de part & d'autre.

ROGNE ; c'est,dans le langage des ouvriers char-
pentiers

,
la mousse qui vient fur le bois , & qui le

gâte.
ROSSIGNOL; coin de bois qu'on met dans les

mortaises qui sont trop longues
,

lorsqu'on veut
serrer quelque pièce de bois, comme jambe de
force ou autres.

ROUANE ; instrument qu'on pourroit en quelque
sorte appeler compas, qui sert à marquer les bois;
il est de fer avec un petit manche de buis ; la partie
qui est de fer, se partage en deux pointes, dont
l'une, qui est un peu plus, longue ^ue l'autre, est
pointue

,
& la plus courte est tranchante ; en sorte

que la plus longue appuyant sor la pièce qu'on veut
marquer, on peut faire un ou plusieurs cercles; de
l'autre on tire des lignes autant qu'il est besoin poux

Hhhh iì
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la marque de l'ouvrier. Les charpentiers se servent
de la rouane ; les commis des aides & les tonneliers
se servent de la rouanette, qui est une rouane plus
petite.

ROUANNETE ; petit outil de fer , avec lequel
les charpentiersmarquent leur bois. Cet outil est
rond, d'un pouce de diamètre

,
long de sept à huit

pouces, applati par un bout, qui se partage en deux
dents forts pointues. On s'en sert comme d'une
rouane pour tirer des lignes, ou pour tracer des
ronds, suivant la marque dont on veut signer les
bois.

ROUE ; grand assemblage de bois de charpente
de figure cylindrique, qui est attachée au bout du
treuil des grues & de quelques autres machines
propres à élever de pesans fardeaux. II y a de ces
roues qui sont doubles

,
6c au dedans desquelles les

ouvriers peuvent marcher pour leur donner le mou-
vement : telles sont celles des grues. D'autres
font simples, & n'ont que de sortes chevilles qui
traversent leur bord extérieur de pied en pied en
forme d'échellier, sur lesquelles un ou deux ouvriers
mis à côté l'un de l'autre ( l'échellier entre deux )
montent pour les faire tourner. On se sert ordinaire-
ment de celles-ci pour les engins des carrières de
pierre.

ROUET DE MOULIN ; on appelle rouet de moulin
une petite roue attachée fur l'arbre d'un mouli'n ,qui est de 8 à p pieds de diamètre

,
& a environ 48

chevilles ou dents de 15 pouces de long
,

qui entrent
dans les fuseaux de la lanterne du moulin, pour
faire tourner les meules. Rouet se dit généralement
de toutes les roues dentées , dont les dents ou
alluchons sont posés à-plomb.

ROUGE ( bois ) ; celui qui s'échauffe & est sujet
à se pourrir.

ROULÉ (bois); celui dont les cernes sont sé-
parées, ôi qui ne faisant pas corps n'est pas propre
à débiter.

ROULEAUX ; les rouleaux dont se servent les
charpentiers pour mener d'un lieu à un autre les
poutres, & autres fardeaux qui sont lourds, mais
non pas d'une pesanteur extraordinaire

,
sont de

simples cylindres de bois de sept à huit pouces de
diamètre, & de trois à quatre pieds de longueur,
qu'ils mettent successivement par devant sous les
pièces qu'ils veulent conduire

,
tandis qu'on les

pousse par derrière avec des pinces ou des leviers.
Quand les fardeaux sont d'un poids excessif, onse sert de rouleaux fans fin, qn'on nomme autre-

ment tours terriers. Ces rouleaux, pour leur donner
plus de force

, & empêcherqu'ils ne s'écrasent, sont
faits de tois assemblés à entretoises ; ils ont près d'un
double de longueur& de diamètre des simples rou-leaux, & sont outre cela garnis de larges cercles de
fer aux deux extrémités. A un pied près de chaquebout, font quatre mortaises, ou plutôt deux seule-
ment, mais qui sont percées d'outre en outre. Elles
fervent a y mettre de longs leviers de bois, que

des ouvriers tirentavec des cordes qui sont attachées

au bout, & l'on change de mortaises à mesure que
le rouleau a fait un quart de tour ; ce travail est
long & pénible, mais sûr.

ROULEAUX SANS FIN, ce sons des rouleaux de
bois assemblés avec des entre-toises. On s'en sert
très-utilement pour conduire de grands fardeaux &
amener de grosses pierres d'un lieu à un autre.

RUBORD OU REBORD ; c'est le premier rang de
bordage d'un bateau qui se joint à la semelle.

RUILER ; c'est faire des repaires pour dresser
toutes sortes de surfaces & de plans.

RUINURE, c'est l'entaillefaite dans les poteauxou
les solives , pour retenir les panneaux de maçon-
nerie.

SABLIÈRE ; pièce de bois qui se pose fur un
poitrail, ou fur une assise de pierres dures, pour
porter un pan de bois ou une cloison. C'est aussi
la pièce qui, à chaque étage d'un pan de bois, en
reçoit les poteaux, & porte les solives du plancher.

Sablière de plancher; pièce de bois de sept à huit
pouces de gros, qui, étant soutenue par des corbeaux
de fer , sert à porter les solives d'un plancher.

SABLIÈRES ; espèces de membrures qu'on attache
aux côtés d'une poutre, pour n'en pas altérer la
force, & qui reçoivent par enclave, les solives
dans leurs entailles.

SAFRAN ; c'est la planche qui est à l'extrémité du
gouvernail d'un bateau - foncet, fur laquelle sont
attachées les barres qui soutiennent les planches de
remplage.

SANGLONS.; ce sont des pièces de bois comme
de fausses-côtes

, qu'on met aux bateaux pour les
fortifier.

SAPINES; solives de bois de sapin, qu'on scelle
de niveau sur des tasseaux quand on veut tendre
des corbeaux pour ouvrir les terres & dresser les
murs. On fait des planchers de longues sapines", &
on s'en sert aussi dans les échafaudages.

SCIAGE ( bois de ) ; celui qui est refendu en
plusieurs morceaux à la scie.

SCIE DE CHARPENTIER; est une feuille d'acier
ou de fer dentée, montée fur deux montans de bois,-
une traverse au milieu, parallèle à la feuille de/a?,-
au bout des montans est une corde en quatreparal-
lèle à la traverse, & une languette au milieu, qui
sert à faire bander la scie.

SCIE ; est un instrument qui sert aux charpentiers
à scier leurs bois de longueur; elle a ordinairement
quatre pieds & demi ; ils en ont de plus petites pour
les petits ouvrages.

SCIE A MAIN , couteau en scie ou sciotte ; les
charpentiers s'en servent quand la scie ne peut leur
servir.

SELLETTE; pièçe de bois en manière de moise,
arrondie pnr les bouts, qui, accollant l'arbre d'un
engin, sert avec deux liens à en porter le faucon-
neau.
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''"5EwtëÊÏE"DÚN TOUR ; on appelle les semelles
d'un tour, des pièces de bois d'écarrissage, fur les-
quelles sont poses d'à-plomb chacun des deux jam-
bages ; ce font elles aussi qui soutiennent les quatre
liens à contre-fiches qui servent à les affermir.

t
SEMELLES; planches de fond d'un bateau.
SÉVÉRONDE ; c'est la saillie d'un toit sur la rue,

ou si l'on veut, le bas de la couvertured'une maison.
On dit aussi subgronde.

SINGE ; machine faite pour enlever de petits
fardeaux.

SOLES ; on appelleainsi toutes les pièces de bois po-
sées de piaf, qui servent à faire les empattemens des
machines, comme des grues, engins. On les nomme
racinaux, quand au lieu d'être plates , elles sont pres-
que carrés. -*

SOLIVES ; piècesde boisd'environsix à sept pouces
de grosseur, & ayant plus de largeur que d'épaisseur.
Elles servent à soutenir les airesou surfaces dans les
planchers des bâtiments.

SOLIVES DE BRIN ; qui est de toute la longueur
d'un arbre carré.
' SOLIVE DE SCIAGE ; qui est débitée dans un
gros arbre suivant sa longueur.

SONNETTES ; nom donné à une espèce de moutons
pour enfoncer les pieux , parce que leur manoeuvre
est à peu près semblable à celle de cloches.

SOUILLARD ; pièce de bois assemblée fur des
pieux , ék que l'on pose au devant des glacis qui sont
entre les piles des ponts de pierre. On en met aussi

aux ponts de bois. On appelle encore souillard un
petit châssis

, que plusieurs font sceller dans les écu-
ries pour contretenir les piliers.

SOUS-FAITE; pièce de bois au-dessous du faîte,
liée par des entretoises, des liernes 6k des croix de
S. André. La sous-faîte sert à rende les assemblages
plus solides.

SURBOUT, (arbre ) ; on appelle arbresurbout une
grosse pièce de bois tournante fur un pivot ,

qui
reçoit divers assemblages de charpente pour des
machines.

TABOURET ; espèce de lanternegarnie de fuseaux

en limande, à l'usage des machines pour puiser les

eaux dans les carrières.
TAILLER ; c'est couper, retrancher. La taille du

bois se fait en long avec des coins ,
de travers avec

la scie , & en d'autres sens avec la coignée ,
la serpe

& le ciseau.
TAMPON ; petitmorceau debois que l'on met pour

boucher un trou.
TAPECUL ; c'est la partie chargée d'une bascule ,

qui sert à lever ou à baisser plus facilementun pont
levis, & qui est presque en équilibre avec lui.

TARRIÈRE; outil de fer acéré, qui est emmanché
de bois en potence, 6k qui en tournant fait que le
fer-perce le bois où il touche, 6k fait de grands trous
propres à mettre les chevilles. 11 y en a de plusieurs

sortes en grosseur Si grandeur.
TASSEAU ; petitmorceaude bois, arrêtépartenon

8í mortaise sur la force d'un comble, pour en porter
les pannes.

TEIGNE ; les ouvriers en bois appellent teigne une
manière de gale qui vient fur l'écorce du bois ; plu-
sieurs d'eux écrivent & prononcent tigne pour
teigne.

TENON ; extrémité d'une pièce de bois , qui a été
diminuée des deux tiers de son épaisseur.

TIERS-POTEAU; pièce de bois de sciage, de j
fur 5 pouces ck demi de grosseur, faite d'un poteau
de 5 à 7 polices refendu. Cette pièce sert pour les
cloisons légères ck celles qui portent à faux.

TIRAN CE (pieux de) ; les pieux de tirance ont
été inventés pour traîner des cordages fur le fond
de la mer. Ces pieux sont armés à leur extrémité de
deux pointes, entre lesquellesest un rouleau tournant
fur son aiffieu ; ils portent à leur tête une poulie de
retour.

TIRE-EOUCLERS; les charpentiers appellent tire-
bouclers en quelques lieux, certains outils qui leur
servent à dégauchir le dedansdes mortaises.

TORTILLER UNE MORTAISE ; c'est rouvriravec
le laceret ou la tarrière.

TOUR ou TREUIL ; c'est un gros cylindre ou aif-
fieu en forme de rouleau, qui sert aux machines pour
élever des fardeaux

, ck qui se remue avec une
roue, ou des leviers fur lesquels la corde tourne.

TOUR MOBILE ; grand astemblage de charpente
à plusieurs étages, que les anciens faisoient mouvoir
avec des roues pour assiégerles villes, avant l'inven»
tion du canon.

On fait aujourd'hui des tours mobiles de char-
pente, pour servir à réparer, à peindre les voûtes,
à tondre ck dresser les palissades des jardins : les
jardiniers les nomment chariots.

Oa fait encore des tours fixes de charpente pour
élever des eaux; telle est celle qui servoit à la ma-
chine de Marly, ck qui est à présent à l'observatoire
de Paris.

TOUR DE COUVENT; c'est dans un couvent de
filles, une espèce de machine en forme de boisseau,
ouverte en partie

,
ck posée verticalement à hauteur

d'appui dans la baie d'un mur de refend , où elle
tourne fur deux pivots pour faire passer diverses
choses dans le couvent, 6k les en faire sotir.

TOURAILLE ; est le lieu où on fait sécher le grain
pour faire la bière. Une touraille est faite comme une
trémie, ou pour mieux dire , c'est le comble tron-
qué ou renversé d'un pavillon carré ; elle n'en dif-
fère qu'en ce que le châssis du haut de la touraille
est la même chose que les plates-formes qui posent
sur les murs d'un pavillon ; elle a quatre entraits,
des chevrons, des croupes 6k des empanons ; &
au lieu de poinçon ,

c'est un petit châssis pour rece-
voir les arêtiers 6k chevrons. Le petit châssis est posé
sur un massisde la même grandeur: aumilieu est un
petit fourneau , dont l'ouverture de la cheminée
est au! milieu du petit châssis de la touraille, par où
la fumée entre dans ladite touraille. Sur le grand
châssis au haut de la touraille, font des sommiers fur
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lesquels sont posées les tringles furquoi l'aíre de crin
estétendue, & fur laquelle on étend le grainlorsqu'on
le fait sécher.

TOURNISSES ; ce font des poteaux qui servent
de remplissage dans les jouées des lucarnes, dans les
cloisons où il y a des croix de S. André

,
des guettes

6k des décharges
TOURNIQUET; espèce de moulinet à quatre bras

qui tourne verticalement, à hauteur d'appui, dans

une ruelle, ou à côté d'une barrière, pour empê-
cher les chevaux d'y passer.

TRACERET; outil de fer pointu', dont on se sert

en mécanique
, pour tracer, marquer 6k piquer le

bois. Le traceret des charpentiersest long de sept ou
huit pouces , avec une espèce de tête par le haut.
Les menuisiers se servent le plus souvent d'une des
pointes de leur petit compas de fer au lieu de tra-
ceret.

TRAIT DE SCIE ; c'est le passage que fait la scie

en coupant une pièce de bois, soit pour la raccourcir

ou pour la refendre: les scieurs de long appellent
rencontre ,

l'endroitoù, à deux ou trois pouces près ,
les deux traits de scie se rencontrent, & où la pièce
se sépare. On doit ôter ces rencontres 6k traits de
scie , avec la besaiguë

, aux bois apparens des plan-
chers , 6k aux autres ouvragespropres de charpen-
terie.

TRANCHÉ ( bois )
,

celui dont les noeuds vicieux
ou les fils sont obliques , 6k diminuent de fa force.

TRAPAN ; le haut de l'escalier où finit la char-
pente ; ce mot vient peut-être de trabes , poutre,
íolive, chevron

, parce que le trapan se termine par
quelquepièce de bois qui l'entretient.

TRATTES ; ce sont des pièces de bois
,

longues
de trois pieds 6k grosses de seize pouces, que l'on
pose au-dessus de la chaise d'un moulin à vent, 6k

qui en porte la cage.
TRAVÉE; rang de solives posées entre deux pou-

tres dans un plancher.
TRAVERSE; pièce de bois placée entravers 6k

assemblée à tenon 6k mortaise dans les poteaux des
croisées.

TRAVURE ; c'est une levée fur le derrière d'un
bateau, qui, étant couverte 6k close

,
forme des

chambres pour les mariniers.
TRÉrosT ou TRÉPORT; longue pièce de bois,

qui est assemblée avec le bout supérieur de l'étam-
bord, 6k qui forme la hauteur de la pouppe.

TRÉSILLON ; morceau de bois qu'on met entra
des ais nouvellement sciés, pour les tenir en état
6k les faire sécher plus aisément 6k sans gauchir.On
dit trésillonner une pile de bois, de crainte qu'il ne
se tourmente.

TRÉTEAUX ; sortes de pieds de bois assez hauts i
fur lesquels on pose les pièces pour les scier.

TRIQUET ; échafaud fait de plusieurs pièces de
bois réunies ensemble , qui s'applique contre les
murs, 6k qu'on appelle autrement chevalet. 11 faut
pouréchafauder deux triquets, qu'ils s'attachent avec
des cordages , 6k s'éloignent l'un de l'autre suffi-
samment par la longeur des planches qu'on met
dessus.

TROWSSES; ce sont des cordages de moyenne.
grosseur, dont on se sert pour lever de petites pièces
de bois 6k autres médiocres fardeaux.

TRUSQUIN ; est un instrument ou outil dont
se servent les charpentiers à mettre les bois d'épais-
seur.

VEAU; les charpentiers appellent ainsi le morceau
de bois qu'ils ôtent avec la scie du dedans d'une
courbe droite ou rampante, pour la tailler.

VENTILLER ; c'est mettre des dosses ou de bonnes
planches de quelques pouces d'épais, pour retenir
l'eau.

VILEBREQUIN; c'est un outil qui sert à percerle bois, 6k à autres choses, par le moyen d'un petit
fer qui a un taillant arrondi appelé mèche, 6k qu'on
fait entrer en le tournant avec une manivellede bois
ou de fer.

VINDAS
, ou CABESTAN ; machine faite pourtrans-

porter de gros fardeaux.
VOIE ; les charpentiers

,
les scieurs de long ap-pellent voie , l'ouverture que fait la scie dans le bois

qu'on coupe ou qu'on fend avec la scie. Les dents
d'une scie doivent sortir alternativement, 6k s'incli-
ner à droite 6k à gauche, afin que la scie puisse passer
facilement. II faut de temps en temps recoucher les
dents d'une scie de l'un de l'autre côté, afin qu'elle
se procure assez de voie.

VOILE ; on appelle ainsi dans la Loraine, ce qu'on
nomme ailleurs des trains. Ils sont composés de plan-
ches qui se scient dans les montagnes de Vosge, &
qu'on conduit 6k fait flotter sur la Moselle, pour le%
mener à Nancy ou à Metz.
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C H A R R O N. ( Art du )

J_iE CHARRON est un ouvrier autorisé à faire,
à vendre, 6k à faire exécuter tout Touvrage en
bois qui entre dans les grosses voitures 6k leur
attirail.

Les bois que le charron emploie communément
font forme , le chêne, l'érable

, le frêne
,

le charme :
on préfère le bois d'orme pour les piècesqui fatiguent
leplus, telles que les jantes des roues, les moyeux.On distingue le bois de charronage en deux sortes,
lavoir, le bois en grume, 6k le bois de sciage.

Le bois en grume , comme nous savons déja
observé dans l'art du charpentier, est celui qui n'est
ni écarri, ni débité avec la scie

, 6k qui a, comme
on dit encore ,

son écorce
, mais qui pourtant est

coupé en tronçons 6k en billes, dans les longueurs
convenables aux ouvrages que les charrons en
doivent faire.

.

Le bois de sciage est celui qui est débité avec
la scie , 6k réduit à certaines épaisseurs.

On fait avec le bois en grume les moyeux, les
aissieux, les empanons , les flèches , les jantes ,les armons.

Les bois de sciage servent à faire les lisoirs ,les moutons ,
les timons

,
ókc.

Les brancards des carrosses 6k des chaises
,

se
font avec de jeunes frênes naturellement un peu
courbés

,
6k qui ont depuis six pouces jusqu'à un

pied d^écarriffage. Certaines pièces qui doivent
être Hrrbes dans remploi du charrosnage , de la
charpenterie ou de la menuiserie

, sont préférables
lorsqu'elles sont déja courbées par la nature ; elles
font alors plus fortes 6k plus durables

, que lors-
qu'il faut en former toute la courbure avec l'outil.
Les pièces de chêne au contraire destinées pour
faire les rais des roues, ne peuvent être d'un bois
trop droit ; car comme leurs fibres font leur effort
de bout en bout , dans une direction perpendi-
culaire, la force de ces fibres ne doit être altérée
par aucune courbure,

Nous connoîtrons l'art du charron, par la des-
cription des parties des principaux ouvrages qu'il
fait. Ce n'est point lui qui entreprend l*s corps
ou caisses des carrosses ck autres voitures ; il n'en
fait que les trains 6k les roues. Ainsi commençons
par examiner ce qui compose un train.

Un train est composé fie deux brancards, de deux
lisoirs, d'une coquille, de deux consoles, de quatre
moutons, deux fourchettes, sixjantes de double rond,
trois traverses, savoir , une traversede soupente, une
traverse de parade, 6k une traverse de support. Le
train est encore composé d'une planche de derrière, de

quatre tasseaux , d'un marche pied ,
de deux échantig-

noles, d'unesellette à / avant-train de dessous
, de deux

aigLonts, de la jante de rond d'un timon, d'une voléet

de deux palonniers, d'une tringle de marchepied
,

&
de quatre ou deux roues. Voye^ PLANCHE I du
charron, 6k l'explication des fig. 18

, ip , *o 6k 21.
Les deux brancards sont les deux parties essen-

tielles du train, qui prennent d'un lisoir à l'autre-
Les deux pièces de bois des brancards sont lon-
gues , carrées

, un peu courbées, enchâssées à
mortaise dans le bout du lisoir de derrière

,
6k

posent sur l'avant-train. Elles peuvent avoir en-
viron quinze ou seize pieds de long, fur six pouces
d'écarrissage.

Le lisoir de devant, est un morceau de bois long
de quatre à cinq pieds, de l'épaisseur d'un pied ,qui sert à supporter le train de devant.

Le lisoir de derrière
,

est une pièce de bois de
la largeur environ d'un pied, fur deux pieds d'é-
paisseur 6k cinq pieds de largeur, dont la face
de dessous est creusée pour y faire entrer l'aissieu
des grandes roues. A la face en dehors sont atta-
chés presque à chaque-bout les crics qui portent
les souspentes, 6k à la face d'en haut, un peu à
côté des crics ,

font placées les mortaises pour
enchâsser les moutons.

La coquille, est la pièce de bois travaillée en
forme de coquille, qui sert pour appuyer les pieds
du cocher.

Les consoles, sont les deux parties qui soutien-
nent la coquille.

Les moutons, sont quatre pièces de bois posées
debout fur les lisoirs

,
fur lesquels le corps du

carrosse est suspendu ; ils doivent avoir six pieds
sept à huit pouc es de long, 6k cinq à six pouces
de large

,
fur trois à quatre pouces d'épaisseur.

On distingue les montans de devant, 6k ceux de
derrière.

Les deux montans des moutons de devant servent
pour former le siège du cocher. Ils font enchâssés
dans des mortaises pratiquées fur le lisoir de devant.
Les deux pièces de bois des montans de derrière,
sont enchâssées par en bas dans le lisoir, 6k sont
surmontées par l'entretoise. C s troís dernières
pièces sont tant pour l'ornement d'un carrosse

, que
pour aider les domestiquesà monter derrière

,
6k

leur servir de garde-tou.
Les fourchettes, sont deux pièces de bois posées

6k pnchásiées dans le train de cevjpt, auorès des
armons, d'où elles se iéparenî "." tonnant une espèce

j de fourche, ce qui leiu a clouné l.;.ir nom. Les
entre-Jeux des fourchette-, sont remplis par les jantes
d'- double rond, compostes de six pièces de bois,
lesquelles réunies iormênt un cercle qui se trouve
sous la coquille & sous le lisoir de devant.

La travesc de dexar.t ou traverse de soupente, est
un morceau de bois sculpté

, qui s'attache des deux
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bouts furies deux brancards, entre le siège du
cocher & la planche des pages. Cette traverse sert

pour attacher par devant les soupentes. La traverse

de parade est une pièce de bois sculpte, qui sert
à orner le train. ~

La traverse de support, est celle qui soutient les
deux brancards.

, , .La planche de derrière, est une piece de bois
longuede cinq pieds, large d'un pied, 6k épaisse

d'un pouce appuyée fur deux tasseaux
, qui sert

aux laquais à être derrière le carrosse. II y a aussi
la petite planche en croix, qui se met dessus le
lisoir de-derrière ,

6k vient s'appuyer fur le milieu
de la planche de derrière. II y a une autre grande
planche au devant du carrosse derrière le siège du
cocher.

On nomme aussi branches les deux pièces de
bois qui sont au derrière du train d'un carrosse,
vis-à-vis les moutons, 6k qui en soutiennent les
arcs-boutans : c'est fur ces branches que les laquais
se tiennent debout.

Les tasseaux sont quatre morceaux de bois plats,
longs de dix pouces , épais 6k larges de trois en-
viron , lesquels sont attachés tant fur le devant
que fur le derrière de chaque côté du brancard,
pour élever les planches 6k supporter la traverse
de parade.

Le marche-pied, est une planche de bois en glacis
qui va se joindre à la planche de derrière.

Les échantignoles, sont deux morceaux de bois
réunis au brancard, longs d'environ un pied, de
l'épaisseur de trois pouces qui sont enmortaisés
pour recevoir en dessous l'aissieu des roues de
devant, 6k qui servent pour l'assujettir 6k le tenir
en place.

La sellette, est une pièce de bois d'environ trois
pieds 6k demi de long, fur un pied d'épaisseur 6k
autant de hauteur. A la face dessous il y a une
encassure dans laquelle on met l'aissieu des petites
roues , 6k on l'y assujettit comme on vient de le
dire, avec les échantignoles.

L1'avant-train, est la partie antérieure du carrosse,
composée de la sellette dans laquelle est encastré
un aissieu, qui passe par les moyeux des petites
roues , d'un timon, d'une fourchette, des deux
armons , 6k d'une jante de rond.

La cheville ouvrière, est le clou à tête grosse 6k
applatie avec lequel on unit l'avant-train au corps
d'une voiture.

Les armonts, sont les deux pièces de bois qui
aboutissent au timon d'un carrosse

, & qui soutien-
nent la cheville.

La. jante de rond, est une pièce de bois com-
posée de quatre jantes, 6k qui forme un rond ,enchâssé fur la sellette de l'avant-train.

On nomme timon , certe longue pièce mobile
de bois de frêne ou d'orme

,
qui fait partie du train

d'un carrosse où l'on attelé les chevaux, 6k qui sert
a les séparer 6k à gouverner la voiture. Un timon
doit avoir au moins neuf pieds de longueur,

La volée ,'estune pièce de bois rondede la longueur
environ de quatre pieds , placée à demeure fur
les deux armonts , 6k qui sert à attacher à ses ex-
trémités les paloniers.

Les paloniers, sont deux morceaux de bois rond,
de la longueur de deux pieds, qui sont attachés
avec de gros liens de cuir aux extrémités de la
volée , 6k qui fervent pour atteler les chevaux.

Enfin la tringle du marche-pied, est un morceau
de bois attaché fur la coquille, 6k destiné à servir,
d'appui aux pieds du cocher.

Toutes ces différentes parties font assembléesà
tenons6k|mortaises. Quant à la ferrure elle regarde
les serruriers, les taillandiers ou les maréchaux
grossiers.

Les roues, grandes ou petites, forment un cercle
entier, composé de plusieurs jantes. Au milieu de
ce cercle est un moyeu ,

d'où partent plusieursrais,
qui vont se joindre 6k s'enchâsser dans les jantes,
tout cela en proportion de la grandeur des roues.

Le moyeu de la roue est la partie que traverse
l'aissieu: c'est un gros morceau de bois d'orme formé
6k fait à peu près commeune olive, au milieuduquel
est un trou pour passer l'aissieu ; 6k au milieu de fa.
circonférence en dehors , dans fa partie la plus
élevée, que les charrons appellent bouge, font pra-
tiqués plusieurs trous ou mortaises pour placer les
rais. On pose autour des moyeux des roues , des
cercles de fer, appelés cordons 6k srettes, pour em-
pêcher qu'ils ne se fendent.

Les jantes sont les pièces qui forment le cercle
extérieur de la roue que portent les rais, 6k qui les
serrent contre le moyeu.

II saut remarquer furies jantes de roues : ì °. gu'elles
doivent être bien chantournées ; 2°. que quoipPelles
n'aient pas besoin d'une épaisseur considérable ,cependant il est nécessaire de leur en donner une
d'autant plus grande, que les tenons des rais seront
sorts ; 3°. il faut encore avoir attentionque les jantes
soient faites de courbes naturelles , afin que leurs
fibres ne soient point coupées ; 40. il ne faut laisser
aux jantes aucun aubier; car si l'aubier est dans la,
partie concave de la jante, le tenon du «is sera
éclater l'aubier

,
6k ce rais sera comme inutile ; si

au contraire l'aubier est dans la partie convexe de
la jante, les bandes

, 6k particulièrement les bouts
des bandes, seront forcés par la charge de la voiture
à entrer dans la jante: pour lors la roue perdant fa
rondeur , aura plus de peine à rouler , ira par sauts
6k par secousses, qui contribueront beaucoup à fa
destruction entière

, 6k à casser la bande qui porteroit
à faux.

Une grande roue est composée de six jantes, &
une petite de quatre. On assemble les jantes, qu'on
perce des deux côtés, avec des goujons ou chevilles
de bois.

Les rais sont les rayons d'une roue qui sont
enclavés dans le noyau ou moyeu , 6k qui portent
les jantes. Ces barres de bois soutiennent toute la
circonférence de la roue : il en faut environ douze

pouç
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pfuf une grande roue , 6k six ou huit pour une
Îrttite : on assemble les rais dans le moyeu 6k dans
es jantes à tenons 6k mortaises. Ce sont les ser-

ruriers , les taillandiers ou les maréchaux grossiers
.qui serrent les roues. Voyez planche H, fig. 3 &
suivantes.

On trouve dans les Transactions philosophiques
quelques expériences fur l'avantage des grandes
roues pour toutes sortes de voitures ; en voici les
résultats.

1°. Quatre roues de 5 | pouces de haut, c'est-
à-dire , de moitié plus petites que celles qu'on em-
ploie ordinairement dans les charriots, ont tiré un
poids de 50-J livres, aver-du poids

,
fur un plan

incliné , avec une puissance moindre de six onces,
.que deu^ des mêmes roues employées avec deux
plus petites, dont la hauteur n'étoit que de 4 | de
pouces de haut.

a0. Que toute voiture est tirée avec plus de faci-
lité dans les chemins raboteux lorsque les roues de
devant sont aussi hautes que celles de derrière, 6k

que le timon est placé sous l'aissieu.
30. Qu'il en est de même dans les chemins d'une

terre grasse ou dans ceux de fable.
4°. Que les grandes roues ne fontpas des ornières

si profondes que les petites.
5°. Que les petites roues sont meilleureslorsqu'il

Vagit de tourner dans un petit espace.
CHARETTE; c'est une voiture montée sur deux

roues ,
qui sert à transporter des fardeaux. Elle est

composée de deux limons de 14 ou 18 pieds de
longs ,

de deux ridelles, de deux ranches avec leurs
Cornes, de deux roues de cinq à six pieds de dia-
mètre.

Les limons sont les deux maîtres brins d'une cha-
cette, qui sont de la longueur de 140U15 pieds,
fur 4 ou 5 pouces de circonférence ; cela forme
,en même temps le fond de charette 6k le brancard
pour mettre en limon. Ces deux limons sont joints
ensemble à la distance de cinq pieds, par quatre ou
six épars, fur lesquels on pose les planches du fond.
Les limons sont troués en dessus, à la distance de six

pouces, pour placer les roulons des ridelles

Les limons de traverse sont des morceaux de bois
longs d'environ huit ou dix pieds

,
dans lesquelss'en-

châssent les roulons par le milieu ,
6k qui terminent

les ridelles par en haut ; il y en a ordinairement deux
de chaque côté.

La GUIMBARDE est une espèce de charette
beaucoup plus longue que large , avec des cornes
ou perches en avant 6k en arrière, pour retenir la
paille 6k autres denrées qui sont amoncelées fort
haut ; du reste, la construction est semblable à celle

que nous venons de décrire. Voyez pi. II, fig. 16,
176k 18.

TOMBEREAU ; c'est une sorte de charette dont
le fond 6k les deux côtés sont faits de grosses plan-
ches enfermées par des gisans.

Un tombereau sert à transporter les choses qui
Arts & Métiers. Tome I. Partie II,

tiennent du liquide, commé les boues, le fable, la
chaux, les terres , gravois, &c.

On peut voir dans h planche II, 6k dans Impli-
cation des fig. ip, 20 , 2; 6k 22, le plan 6k les détails
d'un tombereau ordinaire 6k d'un tombereau à bascule.

M. Duguet a inventé une espèce de tombereau à
gravier qui se charge lui-même.Voici l'explication de
cette machine.

Le coffre de ce tombereau est à l'ordulaire ; son
aissieu est emboîté dans le moyeu, d« manière qu'il
ne forme pour ainsi dire qu'une seule pièce avec la
roue ; ce même aissieu porte deux autres roues plus
petites, qui ont chacune deux chevilles dont on va
voir l'usage.

H y a sur le devant du tombereau un autre aissieu
qui lui est parallèle , dans le milieu duquel est attaché
le manche d'une pièce nommée cuiller; à ses ex-
trémités sont deux leviers, que les chevilles 6k de
petites roues font mouvoir , de manière que lorsque
les leviers sont dans une certainedirection, le manche
de la cuiller en prend une différente. Les chevilles
ne mordant point fur les leviers ,

fa cuiller tombe
par son propre poids ; comme leur direction, de part
6k d'autre,, est parallèle , 6k que les leviers corres-
pondent exactement avec elles , tous deux agissent
de concert pour faire l'ouvrage.

Le char ainsi construit, on y attelé un cheval que
l'on fait avancer ou reculer; les leviers baissent, la
cuiller se lève, 6k se vide elle-même dans le tom-
bereau. On doit la placer de façon qu'elle se pré-
sente toujours de front; 6k il convient même pour
en accélérer l'effet , de rendre le gravier le plus
meuble qu'il est possible

, pour qu'elle le pénètre
plus aisément.

HAQUET ; espèce de charette sans ridelle, qui
fait la bascule quand on veut ,

fur le devant de
laquelle est un moulinet qui sert, par le moyen d'un
cable , à tirer les gros fardeaux de marchandises
pour les charger plus commodément.

II y a deux sortes de haquets ; l'un à timon, qui
est tiré par des chevaux , 6k l'autre k tête en limon

j,qui l'est par des hommes.
On se sert ordinairement du haquet dans les villes

6k lieux de commerce , dont le terrein est uni, pour
voiturer des tonneaux remplis de vin ou d'autres
liqueurs , pour transporter du fer , du plomb, ckc.
des balles, ballots ,

caisses
, toutes sortes de mar-

chandises, 6k même des bois de charpente en dessus.
6k en dessous de la voiture.

On trouvera dans la planche II, 6k dans l'expli-
cation des figures 23 , 24, 25, 26, 27, 28 6k 2g ,

lês
vues , les plans , les ' coupes, 6k les détails de différ
-rentes espèces de haquets.

CAMION ; espèce de petite voiture 011 petit
haquet monté sur quatre petites roues, faites d'un
seul morceau de bois chacune, fur laquelle on traîne
des fardeauxpefans 6k difficiles à manier. Le camion
est à l'usage de plusieurs ouvriers,

EFFOURCEAU ; assemblage massif 6k fort d'un
timon, de deux roues, 6k de leur aissieu, dont onIiii.
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se sert pour le transport de gros fardeaux, comme
corps d'arbres, poutres ,

êkc. on suspend ces poids
à l'aissieu avec des chaînes.

FOURGON ; espèce de charette dont on se sert

pour porter du bagage 6k des munitions, soit à la

campagne ,
soit à l'armée. Elle est ordinairement à

quatre roues , 6k chargée d'un coffre couvert de
planches en dos d'âne.

TRAINEAU ; c'est une espèce de petit chariot
sans roue , dont on se sert dans les pays septen-
trionaux , pour transporter sur la neige pendant
l'hiver les voyageurs, le- marchands, leurs hardes

,
6k leurs marchandises. Ils sont couverts 6k garnis de
bonnes fourrurescontre la rigueur du froid. Ce sont
ordinairement des chevaux qui les traînent

,
mais

quelquefois on y emploie des animaux très-légers
,6k assez semblablesà de petits cerfs, que l'onnomme

des rennes, qui, outre qu'ils vont d'une très-grande
vitesse, c:'"t cela de commode, qu'ils n'ont besoin
d'aucun conducteur, 6k que pour toute nourriture,ils se contentent de quelque moufle qu'ils cherchent
sous la neige. La Laponie, la Sibérie 6k le Boranday
font tout leur commerce avec des traîneaux attelés
d'une de ces rennes. Outre les traîneaux tirés par
des chevaux ou par des rennes dont on se sert si
communémentdans la Moscovie

,
il y en a d'autres ,particulièrement du côté de Surgut, ville située fur

l'Oby, qui ne sont attelés que d'une forte de chiens
qui sont propres à cette partie de la Sibérie.

Le traîneau est aussi un assemblage de fortes pièces
de bois fans roues, auquel on atteléun chevalpour
transporter dans la ville, d'un lieu à un autre, des
ballots

, des caisses, 6k autres fardeaux.

Communauté des Charrons.

Le roi Louis XII donna aux charrons leurs
premiers statuts, 6k les érigea en corps de jurande
par lettres patentes du 15 octobre 1498.

•
On fut obligé de renouveller ces statuts en 1623,

à causede la diversitédesouvrages. On avoit même
confondu les charrons avec les carrossiers

, qui ne
faisoient plus qu'un seul 6k même corps.

Ces statuts ne surent pas encore suffisons pour
arrêter 6k décider un nombre infini de contestations
avec d'autres communautés. Le parlement, devant
qui surent portées ces contestations, ordonna, pararrêt du IÓ juillet 1667, que les maîtres charrons
se pourvoieroient par devant Sa Majesté pour enobtenir de nouveaux statuts

, ce que Louis XIV leur
accorda ; 6k ces derniersréglemens furentenregistrés
«n parlement le 20 novembre IÓJ8.

La communauté des rmîtres charrons de Paris est
composée de cent q.iatre-vingt-douze maîtres.

Les jurés de cette communauté sont au nombre
de quatre :

ils ne peuvent être élus, qu'ils ne demeu-
rent actuellement dans la ville de Paris, 6k qu'ils
riaient été bìtonniers 6k administrateurs de la con-frérie de S. Eloi, leur patron.D« nouveaux jurés s'élisent tous les ans, Ôcentrent

à la place de deux anciens, qui , à leur sortie de
charge, sont tenus de rendre compte de leur jurande

par devant huit anciens bacheliers, deux nouveaux
6k deux jeunes maîtres.

L'apprentissage 6k le compagnonagefont de chacun

quatre ans.
Chaque maître ne peut avoir qu'un apprentis

à-la-fois
,

si ce n'est après la moitié du temps du
premier.

Tout aspirant à la maîtrise doit chef-d'oeuvre
,

s'il
n'est fils de maître

, ou s'il n'a épousé la veuve ou
fille de maître : en ce cas, il est exempt de compagno-
nage ,

6k n'est tenu qu'à la simple expérience,même
fans frais.

Ce sont les jurés 6k anciens bacheliers qui don-

nent le chef-d'oeuvre à saspirant. Tous les maîtres
cependant peuventy assister. S'il est trouVécapable,
il prête serment, 6k reçoit les lettres après avoir
payé les droits des officiers du châtelet ,

les vaca-
tions des jurés 6k bacheliers.

Chaque maître ne peut avoir qu'une boutique
ouverte, quoiqu'il puisse occuper un chantier dans
tel lieu de la ville 6k des faubourgs qu'il veut.

Aucun maître ne peut travailler comme privilégié
ou ayant lettres du grand prévôt, la communauté

en ayant été de tout temps exempte. Elle est même
déchargée de toutes autres lettres

,
qui s'accordent

ordinairement pour les joyeux avénemens, majo-
rités , sacres, mariage, s'en étant rachetée par une
finance payée au roi en 1Ó57.

Les jurés peuvent, outre les visitesdans lesateliers,
en faire encore fur les ports.

Les maîtres charrons travaillent tous les bois qui
entrent dans les grosses voitures 6k leur attirail, 6k
sont obligés de mettre leur marque fur ceux qu'ils
ont employés.

Les droits de réception des maîtres charrons sont
fixés, par l'édit d'août 1776, à 800 liv.

Explicationdes deuxplanches de VArt du Charron.
<

Planche I. La vignette n". 1, représente un chan-
tier ou hangard sous lequel deux ouvriers sont
occupés à travailler.

La vignette n°. 2, représente également un atelier
& plusieurs ouvriersoccupés à différentes opérations
de charronnage.

Fig. 1 de la seconde vignette , ouvrier qui achève
d'évider les mortaises des jantes avec la gouge
carrée.

Fig. 2 ,
ouvrier qui

,
à grands coups de masse,

fait entrer les rais d'une grande roue dans le moyeu.
Les tenons qui doivent entrer dans les mortaises des
jantes ne sont point encore formés.

Fig. 3, ouvrier qui présente les rais aux mortaises
du moyeu , qui est posé sur l'enrayoir.

Fig. 4, ouvrier qui ceintre une roue , 6k qui va
tracer les coupes des joints avec la pierre noire, le
long de l'alidade ou règle q.ii est fixée au centre du

moyeu. On appelle cette règle ceintre.
Fig. r, ouvrier qui se sert de la plane pour achever



CHA CHA 619
^es rais du côté des jantes, 6k arrondir leurs rives
en dedans.

Bas de la planche. «
Fig. 1,1'évidoir représenté en plan, 6k une jante

qui y est placée pour être évidée. Elle y est retenue
par deux coins.

Fig. 2, évidoir en perspective.
Fig. 3 , hoche en perspective.

>
Fig. 4 >

cognée emmanchée vue du côté de la
table ; 6k la cognée séparée de son manche, vue du
côté du biseau.

Fig. r, essette en perspective.
Fig. 6, chèvre.
F'g- 7 > gouge carrée pour vider les mortaises des

moyeux 6k des jantes, 6k dont l'ouvrier , fig.
1 de la

seconde vignette
,

se sert.
F'g- S, grande tarrière pour accroître les trous des

moyeux.
Fig. p ,

amorçoir.
Fig. to , ceintre ou règle du charron.
Fig- u ,

plane vue du côté du biseau.
Fig. 12 , vis 6k moufles de la chaîne servant à serrer

en joint les jantes quand on les assemble fur les rais.
Fig. 13, mouillet ou enrayoir pour les grandes

roues.
Fig. 14, petit enrayoir pour les petites roues.
Fig. ij , compas pour tracer fur les bouts des

moyeux différens cercles concentriques au trou qui
a servi de centre pour les tourner, afin de régler la
grandeur du trou qui doit recevoir l'aissieu.

Fig- 16
>

jantier en perspective, dont se sert l'ou-
vrier ,fig.

1 de laseconde vignette, pour tenir en état
les jantes qu'il veut percer.

Fig. ly ,
jantier vu de profil.

Fig. 18 , train de carrosse tel que le charron le
fabrique.

A , avant - train. B , timon. D
,

cheville. F F//",
armonts. H h , lissoir dans lequel l'aissieu de fer est
encastré. BK, KF ,fh, AB, jantes de rond. Xx,
l'aissieu.

Fig. 19 ,
élévation fur la sellette qui pose sur

l'avant-train
, vue du côté de la caisse. L/, la sellette

qui repose sur le lissoir de la figure précédente , 6k
dans le trou duquel entre le boulon qui traverse la
sellette, gG

,
extrémité des fourchettes. N n , mou-

tons qui soutiennent le siège du cocher. Mm, tra-
verse des soupentes.

Fig. 20 ,
élévation postérieure de Tarrière - train.

Yy, l'aissieu fur lequel les roues sont montées. Pp,
lissoir. Q 7, moutons. Rr, extrémité des brancards.
S f, échantignole.

Fig. 21 ,
profil ou élévation latérale du nain. A,

extrémité du timon. D , cheville. C
,

volée, ss, un
des armonts. gg , une des fourchettes au dessous
desquelles sont attachées les six jantes qui forment
le rond de la sellette, b ,

console, ç , coquille, a,
traverse de marche-pied.N , mouton. M, extrémité
de la traverse de soupente, d, extrémité de la tra-
verse de support, laquelle pose sur les fourchettes.

X, roue de devant. M R
,
brancard. Y, roue de der-

rière, s s ,
échantignole. TV

,
planche. Q, mouton.

Fig. 22 ,
plan d'un train non garni de ses ferrures.

AB, le timon. CC, volée. EE,EE, palonniers.
f, extrémité des armonts qui embrassent le timon.
GG, gg, fourchettes de la sellette. La coquille est
indiquée par une ligne ponctuée. Lí, sellette. N n ,
mouton. Mm, traverse de soupente, dd, traverse
de support. Gg, g N, N g, Gg, Gn,rjfì, les six
jantes qui composent le rond de la sellette. Xx,
l'aissieu ou les roues. M R, m r, brancards. ?p, lissoir.
Q q, mouton. Yy, l'aissieu ou les roues. T V

,
la

planche.
Planche II. Fig. 1, mouillet en perspective avec

un moyeu qui y est placé.
Fig. 2 , plan du mouillet où on place les moyeux

pour y percer les mortaises. Les pointes ab entrent
dans les trous qui sont aux extrémités des moyeux.

Fig. 3, une jante brute fur laquelle on a tracé
avec la jeumérante ou patron, la forme d'une jante.
On y voit aussi quelques traits de scie pour faciliter
le débit du bois superflu.

Fig. 4 ,
rais vu du côté extérieur de la roue.

Fig. $, rais vu du côté de l'épaulement du moyeu.
Fig. 6, ra's vu du côté de l'épaulement de la jante.
Fig. 7 ,

rais vu du côté du crochet.
Fig. 8 6k p, deux jantes en perspectivepour laisser

voir les goujons 6k les trous qui les reçoivent.
Fig. 10 , roue en plan. Les deux rais qui répondent

à la fig. 8, sont dans l'état où on les chasse dans le-
moyeu ; les deux qui répondent à la figure p ,

sont
épaulés 6k prêts à recevoir la jante BC ,

DE
,

deux
jantes simplement posées fur les rais. C D, une troi-
sième jante posée sur les deux précédentes. Les
lignes ponctuées indiquent la direction de la coupe.DE, ÊF, deux jantes supposées assemblé:s fur les
rais.

Fig. 11, moyeu percé de mortaises prêta recevoir
les rais.

Fig. 12, coupe diamétraledu moyeu, où on voit
que les mortaises sont inclinées à l'axe.

Fig. 13 ,
élévation de l'arrière d'une charrete ordi-

naire. Au dessus estime des trezelles qui servent,
outre les cornes des ranches, à empêcher l'écarte-
ment des ridelles.

Fig. 14 , profil fur la longueur.
Fig. 1;, plan de la charrette, où on voit les deux

ranchers.
Fig. 16, cornes d'ayant 6k d'arrière de la voiture

suivante.
Fig. iy ,

profil sur la longueur d'une charette
nommée guimbarde.

Fig. 18 , plan de la guimbarde.
Fig. ip, profil du tombereau à bascule. On a sup-

primé la roue gauche ou antérieure
, pour laisser

voir les pièces qui composent la caisse, a ,
extrémité

postérieurede la membruredroite, cd, limons droits.
c, boulon de fer. g, sommier. /, boîte de la clé da
devant, u P, la clé de derrière. N, le dossier. lm;

Iiii ij
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membrure haute, t, p, p, n ,
épars de côte, h k,

ranches. h, échantignole.
Fig. 20, élévation du côté postérieur. A a ,

extré-
mité des membrures basses. H h, les échantignole?:
L /, les membrureshautes. N , le dossier. K , ferme-
ture du cul du tombereau, composée de planches
assemblées par trois épars, o P , la clé de la chaîne
de la fermeture. En P, le crochet qui retient la clé.
L A

,
boulon de fer derrière lequel passe la fer-

meture.
Fig. 21, plan du tombereau. AB

,
ab, les mem-

brures basses fur lesquelles sont projettées les mem-
brures hautes. C D , cd, les_limons. Ee, la clé. Ys,
les boites de la clé.

Fig. 22, élévation de la face antérieure. On a sup-
primé la limonière. B b, extrémités antérieures des
membrures basses qui reposent sur l'épars de la limo- '

nière.H /;, les échantignoles. T t, les épées de coin.
Rr, trezelle dans les trous de laquelle passent les
extrémités antérieures , arrondies dís membrures
hnutes N , le dossier. M, planches de la fermeture,
assemblées auflì bien que le dofliar par les épées S J.

Fig. 23 ,
profil d'un grand haquet sardïcr pour le

transport des bois de charpente, ab, limon gauche
du fardier. e, rouleau fur lequel passe la chaîne qui
sispend les poutres. H, échantignole que l'on peut
dáplacer 6k faire couler le long du limon. CD,
levier sous lequel passe la chaîne. DTV , la corde ou
vingtaine./1, tasseau. ST, poutre.

Fig. 24 ,
plan du haquet fardier, sous lequel la

poutre S T est suspendue. AB , ab
,

les limons. Ee,
rouleau. CD, levier qui passe fur la chaîne 6k sous

le rouleau, g,h, k,l,m,o, p, q, r, les épars ; »,
l'aissieu. F/, tasseau.

Fig. 2s ,
profil du haquet à claire- voie. A B , un des

deux limons. CD , une des deux échantigno'es.
Fig. 26, plan du même haquet.AB

, ab, les deux
limons. E e, E e, E e, les épars qui sont assemblés à
tenons dans les limons. F/, F/, F/, les burettes
clouées fur les épars.

Fig. 27-, plan d'un semblable haquet , dont les
épars sont couverts par les planches,

Fig. 28, profil d'un haquet de brassatr à bascule 6k
à limonière, A B , un des poulins dans lesquels les-

épars sont emmortaisés. D E, un des deux limon»
de la limonière. F, extrémité du sommier, p ,

terion
de l'épars de la limonière. C , une des boîtes du
moulinet, ri, boulon du moulinet, m ,

étrier de fer
qui embrasse le boulon de fer qui assemble la limo-
nière aux poulins. KL, bande de fer qui retient les
deux poulins. G H, échantignole. n, n, liens de fer
des échantignoles.

Fig. 2p, plan du même haquet. AB, ab, les pou-
lins

,
dont les faces supérieures sont inclinées. C,

boîte ou fourchette pour recevoir le collet du mou-
linet. DE, de, les limons de la limonière. F, som-
mier fixé à la partie inférieure des limons.-p, épars
des limons. Yy ,

boulon de fer qui assemble les
limons aux poulins. X, X, X, X, X, X, X, les-
épars des poulins. M N, le moulinet. K h

,
L /, bande-

de fer qui retient les deux poulins.TV
,

flottes pour
empêcher la roue de s'approcher du poulin.

Fig. 30, coupe transversale des deux poulins
,

où
l'on distingue les plans inclinés de leurs faces supé-
rieures.

VOCABULAIRE de rArt du Charron,

J\. MORÇOIR ; cet outil est emmanché comme les
tarières 6k les esserets, 6k n'en diffère que par le
bout d'en bas du fer qui est fort aigu , 6k qui est
demi reployé d'un côté, 6k demi-rteployé de l'autre :
ces deux demi-plis sont tranchans ; cet outil sert
aux charrons pour commencer à former les trous
ou mortaises dans les moyeux 6k dans les jantes.

ARMONS; c'est le nom que les charrons donnent
aux deux pièces de bois qui aboutissent au timon
d'un carrosse, 6k qui soutiennent la cheville.

AVANT-TRAIN; c'est la partie antérieure d'un
carrosse. Elle est composée d'une sellette, dans la-
quelle est encastré un aissieu'qui passe par les moyeux
des petites roues; d'un timon, d'une fourchette,
de deux armons, 6k de quatre jantes de rond.

BARRE ; c'est une espèce d'aissieu de fer, de la
longueur de quatre pieds , de trois pouces d'épais-
seur, quarré au milieu, 6k arrondi par les deux
bouts ; il sert aux charronsà conduire deux grandes
roues à la fois.

BIGORNE; cette bigorne n'a rien de particulier;
elle est placée fur un billot de bois, 6k sert auxcharrons pour former les têtes de vis, quand ces I

têtes sont percées, 6k d'autresouvrages de la mêmé
nature.

BILLOT; c'est un petit tréteau de la hauteur d'un
pied, 6k environ de deux pieds de long, qui sert
aux charrons à différens usages.

BOUGE (le); les charrons appellent ainsi la
partie la plus élevée du moyeu d'une roue.

BRANCARD ; ce sont deux pièces de bois longues,
carrées

, un peu courbées , qui sont enchâssées à
mortoise dans le bout du lisoir de derrière, 6k
posent sur l'avant-train.

BRANCHES; ce terme s'entend chez les charronstdes deux pièces de bois qui sont au derrière du
train d'un carrosse, vis-à-vis les montans, 6k qui
en soutiennent les arcs-boutans.

BRÍDË ; c'est une bande de fer plate, pliée en
trois , carrément , dont les deux branches sont
percées de plusieurs trous vis-à-vis les uns des
autres, pour y placer une cheville da fer, qui va
répondre d'un trou dans un autre. Cet outil sert
aux charronspour assujettir plusieurs pièces de leurs
ouvrages ensemble

BRIDE A BRANCARD ; assez semblable, 6k d'un
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\ift|« sert analogue au précédent. C'est urlê bande
de fer pliée en trois, dont la partie du milieu peut
iróir six ou huit pouces de long, & lá partie des
deux eôtés peut avoir cinqpieds de long, fur quatre
pouces de large : cela sert aux charrons pour main-
tenir le brancard, quand ils le montent ck l'assem-
blent.

CAMION ; espèce de petit haqiret monté sur qua-
tre petites roues, faite chacune d'un seul morceau
de bois, pour traîner desfardeaux difficilesà manier.

CEINTRE; c'est une règle ou une barre de bois
plate

,
qui sert anx charrons pour mettre les roues

à la hauteurqu'elles leur font commandées. Cetoutil
n'ayant rien de particulier.

CHAÎNE; cet outil est compose de plusieurs gras
chaînons carrés

, longs, 6k soudés;à un de ses bouts
est une grosse vis de fer, retenueau dernier chaînon,
par un anneau; à l'autre bout, est un morceau de
fer carré, creusé en long, 6k fait en écrou, propre
à recevoir la vis dont on vient de parler. Les char-
rons s'en servent pour approcher les rais d'une
roue, 6k pour les faire entrer dans lés mortaises des
jantes : ce qu'ils exécutent en entourant deux rais
avec cette chaîne, 6k les forçant de s'approcherpar
le moyen de l'écrou 6k de la vis, qu'ils assemblent
& qu'ils serrent avec une clef à vis.

CHAMBRIÈRE; espèce de chandelier à Fusage des
charrons 6k d'autres ouvriers, II est fait d'une pièce
de bois plate 6k ronde ; percée au milieu d'un gros
trou, où est placé perpendiculairement un bâton
long de trois à quatre pieds, de la grosseur d'un
pouce, qui est aussi percé fur la longueur, de plu-
sieurs trous les uns au dessus des autres, dans les-
quels on met un morceau de bois, long d'environ
un pied 6k demi, dont un bout est fait en chande-
lier

, 6k l'autre bout est du calibre desdits trous.
Cet instrument sert aux charrons pour porter leur
chandelle quand ils travaillent le s©ir.

CHARÍIETTE; voiture montée fur deux roues,
composée de deux limons, de deux ridelles, de
deux ranches, ckc.

CHARRONNAGE; se dit de la profession, du bois,
& de l'ouvrage du charron.

CHASSE ; c'est une espèce de marteau, dont un
côté est carré 6k l'autre rond, dont l'ceil est percé
plus du côté carré que du rond , qui sert aux
charrons pour chasser & enfoncer les cercles de fer
qui se mettent autour des moyeux des roues, afin
d'empêcher qu'ils ne se fendent.

CHEVILLE OUVRIÈRE; c'est le clou à tête grosse
6k appjatie, lequel unit l'avant-train au corps d'une
toiture, ou de l'affut d'une pièce.

CHÈVRE ; ce sont deux croix de S. André qui
font assemblées au milieu, par un morceau de bois,
long d'environ deux pieds 6k demi, qui sert aux
charronspour poser les pièces de bois qu'ils veulent
scier.

CHÈVRE (grande); cet outil est à peu près fait

comme la petite chèvre, & sert aux charrons pour

lever lé train de derrière d'un carrosse, pour en
graisser les roues plus facilement.

CISEAU ; morceau de fer de la longueur de deux
pieds ou environ, rond par en haut, de la grosseur
d'un pouce 6k demi, large, plat, 6k acéré par en
bas, de la largeur de deux pouces 6k demi, 6k épais
de deux à trois lignes, qui sert aux charrons à for-
mer 6k élargir les mortaises.

CLEFS (petites 6k grandes); c'est un morceau
de fer qui est plus ou moins gros 6k long, selon
l'usage de la clef. Par exemple, pour une clef à cric,
le fer est de cinq à six pieds de long, fur deux pou-
ces d'épaisseur; 6k pour une.clefà vis ordinaire, il
y en a depuis un pied 6k au dessus.

CLEF ; c'est un morceaude fer rond par le corps, un
peu applati des deux bouts, 6k large dans le milieu,
où il est percé d'un trou carré , de la grosseur des
vis que l'on veut serrer dans l'écrou.

Cette clef sert aux charrons pour serrer les vis
dans les écrous, 6k pour visser tous leurs ouvrages.

COLLET ; se dit de la partie antérieure d'un tom-
bereau, qui s'élève au dessus des gisons.

CONSOLES ; on donne ce nom aux deux parties
qui soutiennent la coquille.

COQUILLE; c'est une planchesculptée en coquille,
qui sert pour appuyer les pieds du cocher.

CORDONS ou FRETTES; les charrons appellent
ainsi les cercles de fer qui sont posés autour des
moyeux des roues, pour empêcher qu'ils ne se
fendent.

CORNES DE RANCHES; ce sont quatre morceaux
de bois, de la hauteur de quatre pieds ou environ

,qui s'enchâssent dans les mortaises des ranchers en
dehors, 6k qui servent à appuyer les ridelles de la
charette.

ECHANTIGNEUL OU ECHANTIGNOLE; morceaux
de bois long d'environ un pied, de l'épaisseur de
trois pouces , qui sont enmortaisés pour recevoir
l'aissieu en dessous, 6k qui servent pour l'assujettir
6k le tenir en place.

EMPANONS; ce sont les extrémités^postérieures
des côtés du brancard, qui passentoutre le lissoir
de derrière, 6k qui sont ordinairement arrondies.
Ces pièces reçoivent les consoles de fer qui sou-
tiennent les moutons de derrière.

ENCASSURE; les charrons se servent de ce mot
pour exprimer une entaille qu'ils font au lisoir de
derrière, 6k à la sellette de devant, pour y placer
les aissieuxdes roues qui s'y trouvent aussi enchâssés.

ENTRETOISE ; morceau de bois qui surmonte les
deux moutons de derrière, 6k qui y est ^nchâssé
par des mortoises.

EPARTS; morceau de bois plat, de l'épaisseur
d'un bon pouce, loftg d'environ cinq pieds, qui
joint les deux limons , 6k les assujettit à pareille
distance.

EREMONTS ; ce sont deux morceaux de bois
carrés, posés 6k enchâssés fur savant- train , qui
sortent en dehors, 6k viennent embrasser le timon
du carrosse,
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ESSERET LONG; c'est un morceau de fer, long

d'environ deux ou trois pieds, rond, de la circon-
férence d'un pouce par en haut 6k par en bas, for-

mant un demi-cercle en dedans, tranchant des deux
côtés, un peti recourbé par en bas, formant une

-» petite cuiller, qui sert aux charrons à percer des

trous dans des pièces de bois épaisses. Cet outil est
emmanché avec un morceau de bois percé dans fa
longueur, ce qui forme une espèce de croix.

ESSERETCOURT ; cet outilest fait comme l'esseret
lonc, 6k ne sert aux charrons que pour faire des
trous dans des pièces de bois moins épaisses.

ESSETTE; c'est un morceau de fer courbé par un
côté, 6k droit de l'autre, dont le côté courbé est
applati 6k tranchant, large environ de six pouces,
ck l'autre côté est rond ,

fait en tête comme un
marteau : au milieu de ce morceau de fer, est une
douille enchâssée 6k rivée dans l'ceil qui est au milieu
de l'essette; l'on fixe dans cette douille un manche
d'environ un pied 6k demi, plus gros du côté de la
poignée, que du côté de la douille. Cet outil sert
aux charrons à dégrossir 6k charpenter le bois qu'ils
ont à employer.

ESSIEU OU AISSIEU ; c'est en général une pièce de
bois de charronagequ'on débite, 6k qu'on envoie en
grume. Les essieux sont pour l'ordinaired'orme

, 6k
quelquefois de charme.

L'essieu, se dit proprement d'une pièce de bois
ou de fer qui passe dans le moyeu des roues.

EVIDOIR; assemblage de pièces debois, avec une
échancrure au milieu, dans laquelle on assujettit la
jante, 6k autre morceau de bois que l'on veut évider
ou travailler.

FLÈCHE ; les charrons appellent ainsi une grosse
pièce de bois de charronage, ordinairementd'orme,
dont on se sert pour les trains des carrosses 6k des
charriots. La flèche est de dix à douze pieds de long
pour les carrosses à arc, 6k de douze à quinze pour
les autres. Elle doit être courbée, fans noeuds, 6k
d'un beau braquement. Les berlines n'ont point de
flèche, mais deux brancards. Les charrons achètent
en grume le bois d'orme dont ils font les flèches, 6k
les débitent 6k façonnent ensuite suivant leurs diffé-
rentes longueurs.

FILIÈRE ; cette filière est un morceau d'acier plat,
percé de plusieurs trous en vis de différente grosseur ;
les charrons s'en fervent pour former des pas de vis
fur un morceau de fer rond.

FOURCHETTE; ce sont deux morceaux de bois
de charronnage, qui sont poses 6k enchâssés dans le
train de devant,& quisortent endehors, 6k forment
une fourchette.

FOURCHETTES; ce sont deux morceaux de bois
enchâssés dans les mortaises faites à la face de des-
sous du lissoir de devant. Ces entre-deux de four-
chíttes sont faites en jantes, 6k forment un rond.

FOURGON; espèce de charrette dont on se sert
pour porter du bagage 6k des munitions. Elle est

' ordinairementà quatre roues, 6k chargée d'un coffre
couvert de planches en dos d'âne,

GARROT; bâton, gros 6k court, pour serrer une
corde.

GENTES ; pour les grandes roues, ce sont six
pièces de bois d'orme, formant un cercle entier, 6k,
jointes ensemble par de fortes chevilles : chaque
partie démontée forma un sixième de cercle. Les
petites roues sont à quatre ou à cinq gentes.

GENTE DE ROND; c'est une pièce de bois, com-
posée de quatre gentes, 6k qui forme un rond qui
est enchâssé fur la sellette de l'avant-train.

GOUGE CARRÉE; c'est une espèce de ciseau qui
est rond par en haut, 6k qui par en bas est à trois
quarts tranchant, 6k qui sert aux charrons à évider
les mortaises qu'ils sont.

GOUGE RONDE ; il est fait par en haut comme
la gouge carrée, mais par en bas il forme un ciseau
convexe en languette ronde, tranchant par en bas,
6k des deux côtés. Cet outil sert aux charrons à
évider 6k nettoyer la tête des trous 6k mortaises,
6k quelquefois à agrandir les trous.

GRAVOIR ; c'est une espèce de marteau, dont un
pan est rond 6k plat, 6k l'autre pan est plat 6k tran-
chant. II sert aux charrons pour couper 6k fendre
des cerclesde fer 6k d'autrespièces.

JANTE ; pièce de bois de charronnage, de deux
à trois pieds de long, courbée, 6k qui fait partie
du cercle d'une roue..

JANTIÈRE; ce sont quatre morceaux de bois en-
châssés carrément, aux quatre coins desquels sont
posées quatre chevilles qui servent à embrasser plu-
sieurs jantes accolées les unes à côté des autres,
pour y percer des mortaises, après les avoir assu-,
jetties des quatre côtés, avec des coins.

JEUMERANTE ; c'est une petite planche de bois,
plat, formant lá six ou huitième partie d'un cercle,
qui sert aux charrons de patron pour faire les jantes
de roues.

LIME EN CARRELET; c'est une lime à trois côtés,
de la longueur environ de huit ou dix pouces, em-
manchée avec un morceau de bois d'environ deux
pouces. Elle sers aux charrons pour rendre les dents
de leurs scies plus aiguës.

LIMONS; les limons sont les deux maîtres brins
d'une charrette

,
qui sont de la longueur de quatorze

ou quinze pieds, fur quatre ou cinq pouces de cir-
conférence ; cela forme en même-temps le fond de
la charrette, 6k le brancart pour mettre en limon:
ces deux limons sont joints ensemble, à la distance
de cinq pieds, par quatre ou six éparts, fur lesquels
on pose les planchesdu fond. Les limons sont troués
en dessus, a la distance de six pouces, pour placer
les roulons des ridelles.

LIMONS DE TRAVERSE ; ce sont les morceauxde
bois, longs d'environ huit ou dix pieds, dans les-
quels s'enchâssent les roulons par le milieu, 6k qui
terminent les ridelles par en haut ; il y en a ordinai-
rement deux de chaque côté.

LISOIR DE DEVANT; c'est un morceau de bois,
long de quatre à cinq pieds, de l'épaisseur d'un pied,
qui sert à supporter le train de devant.
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' LrsoiR DE DERRIÈRE; c'est une pièce de bois,
de la largeur environ d'un pied, fur deux pieds
d'épaisseur èk cinq pieds de longueur ,

dont la face
de dessous est creusée pour y faire entrer l'aissieu des
grandes roues. A la face en dehors sont attachés
préfqu'à chaque bout les crics qui portent les sus-
pentes; 6k à la face d'en haut, un peu à côté des
crics, font placées les mortaises pour enchâsser les
moutons.

.
MAILLET; ce maillet n'a rien de particulier, 6k

sert aux charrons pour faire des mortaises au ciseau.
MANIVELLE ; c'est la moitié d'un petit aissieu de

bois rond, dont un bout est enchâssé dans une petite
flèche, «e qui forme une espèce d'équerre qui sert
aux charrons pour conduire une petite roue, en
mettant la moitiédudit aissieu dans le trou du moyeu, '
6k la poussant avec la flèche par-tout où ils la veu-
lent conduire.

MANIVELLE; c'est un petit aissieu entier, au milieu
duquelest enchâssé un petit timon ou flèche de bois,
dont les charrons se servent pour conduire deux
petites roues à la fois, en faisant entrer le petit aissieu
dans les trous pratiqués au milieu des moyeux.

MARTEAU ( gros ) ; c'est un morceau de fer carré
d'un bout , 6k plat de l'autre bout qui est plus
mince 6k un peu recourbé, fendu par le milieu,
formant une fourchette, au milieu duquel est un ceil
où se place un manche assez gros 6k long, de deux
pieds 6k demi. Les charrons s'en servent pour chasser
des chevilles de bois ou de fer.

MARTEAU(moyen) ; c'est un marteau dont un
_pan est carré, de la largeur de deux pouces: l'autre
pan est plat, fendu 6k un peu recourbé: au milieu
est un oeil où se place le manche qui est long de dx-
huit pouces, 6k gros à proportion. Les charrons s'en
servent pour des ouvrages un peu moins forts.

MASSE ; c'est un morceau de fer , long de six

pouces, carré, plat fur ses deux pans, au milieu
duquel est un oeil où se place un manche assez gros,
ck long de deux pieds 6k demi. Les charrons s'en
servent pour chasser les rais dans les mortaises des
moyeux.

MESURE POUR LES RAIS; c'est ûn morceau de
bois long de deux ou trois pieds, qui est fait par en
haut comme une crosse, qui sert aux charrons pour
prendre la mesure des rais qu'ils veulent faire, 6k
les mettre à la longueur.

MEULE; cette meule est à peu près semblable à
celle des1 taillandiers, est montée fur un châssis, 6k
«st mue par une barre de fer faite en manivelle. Elle
sert aux charrons pour donner le fil 6k le tranchant
à leurs outils.

MOUILLET ; ce sont deux jantes assemblées en
dedans, de façon qu'elles forment un ovale qui sert
aux charrons à poser les moyeux de roue, quand ils
yeulent former les mortaises pour placer les rais.

MOUTONS DE DEVANT; ce sont les deux mon-
tans qui servent pour former le siège du cocher:
ils sont enchâssés dans des mortaises pratiquées fur
le lisoir de devant.

MOUTONS DE DERRIÈRE ; ce sont deux pièces
de bois qui sont enchâsséespar en bas dans le lisoir,
6k qui sont surmontées par l'entre-toise. Ces trois
pièces assemblées font tant pour l'ornement d'un
carrosse, que pour aider les domestiques à monter
derrière, 6k leur servir de garde-sou.

MOYEU ; c'est un gros morceau de bois d'orme
tourné, 6k fait à peu près comme une olive, au
milieu duquel est un trou pour passer l'aissieu ; 6k au
milieu de fa circonférence en dehors, sont pratiqués
plusieurs trous ou mortaises pour placer les rais.

PALONIERS ; ce sont deux morceauxde bois rond ,de la longueur de deux pieds, qui sont attachés avec
de gros liens de cuir, aux extrémités de la volée,
6k qui servent pour atteler les chevaux.

PLANCHE DE DERRIÈRE; c'est une pièce de bois
longue de cinq pieds, large d'un pied, 6k épaisse,
d'un pouce, qui sert aux laquais à être derrière le
carrosse. II y a aussi la petite planche en croix, qui
se met dessus le lissoir de derrière, 6k vient s'appuyer
fur le milieu de la planche de derrière. 11 y a aussi

une pareille grande planche au devant du carrosse,
derrière le siège du cocher.

PLANE (grosse 6k petite) ; c'est un morceau
d'acier ou de fer, de la longueur de deux pieds, 6k
quelquefois moins, dont un côté est un peu carré
en bande, l'autre côté est fort tranchant. II peut
avoir environ deux pouces de large, fur trois à qua-
tre lignes d'épaisseur du côté du dos ; les deux bouts
sont ronds 6k plus menus, repliés en ded«ns en
oreille, quelquefois en dehors, 6k quelquefois droits;
à ces deux oreilles l'on y met deux petits morceaux
de bois ronds pour servir de poignée Les charrons
se servent communément de cet outil pour polir 6k
planer leurs ouvrages.

QUILLIER; espèce de grosse tarière qui sert au
charron à ouvrir les moyeux des roues, avant que
d'y passer le tarau.

RABAT; cet outil est une petite planche carrée,
de la grandeur de trois à quarre pouces , qui est
percée au milieu d'un trou carré, dans lequel passe
un morceau de bois long d'un pied 6k demi, & de
la grosseur en carré du trou qui est à la planche ; de
façon cependant qu'en cognant, l'on peut faire re-
cukr ou avancer le morceau de bois carré : le long
de ce morceau de bois

,
sont placées de petites

pointes qui marquent, quand on les passe fur un
autre morceau de bois.

Les charrons se servent de cet outil pour tracer
des lignes droites, de même que les menuisiers se
servent du trusquin, dont le rabat est une espèce.

RAIS; ce sont les rayons d'une roue de carrosse,"
qui sont enclavés dans le moyeu, 6k qui portent les
jantes.

RANCHERS ; ce sont deuxmorceaux de bois carré
de la longueur de six pieds , 6k de l'épaisseur de
quatre pouces,: ces ranchers se placent fur le haut
6k fur la queue de la charrette

,
ck sont assujettis

dessus les timons avec de fortes chevilles de bcis ;
de façon que les bouts de ces ranchers excèdent la
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charrette d'environ un demi-pied de chaque cote. <

Les derniers bouts sont percés d'une mortaisechacun

pour y poser les cornes de ranchers.
RECHARGER; recharger un aissieu de charrette,

c'est regrossir les bras quand ils sont foibles.

RIDELLES, OU BRANCARD ; ce sont deux mor-
ceaux de bois'ronds par un bout 6k carrés à l'endroit

où ils sont attachés aux côtés de devant du tom-
bereau

,
de façon que cela forme le brancard pour

y atteler le limonier : les deux bouts ronds sont
percés de chacun un trou dans lesquels se posent
des chevilles, pour arrêter les traits du cheval de
cheville.

ROUE ( grandeou petite ) ; c'est un cercle entier
composé de plusieurs jantes: au milieu de ce cercle
est un moyeu d'où partent plusieurs rais qui vont se
joindre &L s'enchâsser dans les jantes.

ROULONS ; ce sont les barreaux de bois qui se

mettent dans les trous pratiqués le long 6k en dessus
des limons

,
6k dans les petits limons de traverse.

SASSOIRE; pièce du train du devant du carrosse
,qui est au bout des armons ,

soutient la flèche, 6k
sert à faire braquer le carrosse.

SCIE ( grande 6k petite ) ; c'est un outil qui est de
la longueur de cinq ou six pieds

,
dont les charrons

se servent pour rogner le bois qu'ils travaillent, pour
le partager, 6k mettre à la longueur qui leur est
nécessaire.

SCIE A MAIN ; c'est une lame de fer dentelée
comme les scies ordinaires, qui est de la longueur
d'un pied, emmanchéedans une poignée de bois de
la longueur de trois à quatre pouces ; les charrons
s'en servent pour rogner des petits morceaux de
bois qui sont en place.

SCIE A REFENDRE ; cet outil est exactement fait
comme la scie des scieurs de long ,

6k sert aux char-
rons pour refendre les ormes entiers 6k autres bois
de charronnage.

SELLE ; c'est un tronc de bois plat, épais de dix à
douze pouces ,

d'environ deux pieds de circonfé-
rence, au milieu duquel en dessus est une petite
cheville de fer, de la longueur de quatre à cinq
pouces : ce billot est soutenu sur trois pieds de bois
posés en triangle, 6k un peu de côté, de la hauteur
de trois pieds 6k demi ; cela sert aux charrons pour
poser les petitesroues,pour les égaliser,monter,&C.

SELLETTE ; pièce de bois d'environ trois pieds ck
demi de long, fur un pied d'épaisseur, 6k autant de
hauteur.A la face de dessous, il y a une encassure,dans
laquelle on met l'aissieu des petites roues, 6k on l'y
assujettit avec des échantigneuls.

TARREAU DE CHARRON; espèce de tarrière en
forme de cône, qui sert à donner de l'entrée aux
aissieux dans le moyeu des roues. Le tarreau est
accompagné d'un crochet qui aide à faire sortir le
copeau.

TARRIÈRE A RIVET ; cet outil est sait comme les
autres tarrières, 6k est plus menu, plus court 6k plus
fin ; il sert à former des petits trous pour mettre des
clous rivés.

TARRlfRE A CHEVILLE OUVRIERE? CCt OUtil
sert aux charrons à former des trous dans savant--
train, pour poser la cheville ouvrière.

TARRIÈRE A JANTIÈRE; ces outil est exactement
sait comme la tarrière à goujon, 6k est un peu plus
mince ; elle sert aux charrons à percer les trous aux
jantes des roues.

TARRIÈRE A GOUJON: cet outil est exactement
fait comme l'esseret long, à l'exception qu'il est plus
fort, plus grand 6k plus large, 6k qu'il sert,àformée,
les-trous dans les moyeux.

TASSEAUX ; il y a quatre tasseaux, ce font des
morceaux de bois plats, longs de dix pouces, épais
de trois , 6k larges d'environ trois , qui sont attachés
tant fur le devant que fur le derrière , de chaque
côté du brancard, pour élever les planches qui ser-
vent fur le derrière aux domestiques , 6k fur }e

devant aux pages.
TEMPLE; morceau de bois de la longueurde trois

pieds ou environ , qui est gros de deux pouces,
large à peu près de même par en bas , plus plat que
rond, dont la tête est plus plate 6k plus large, un
peu ronde , percée au milieu d'un petit trou.

Les charrons se serventde cet outil pour enrayer ,c'est-à-dire, pour marquer, quand les rais sont placés
dans le moyeu , la distance à laquelle il faut former
les mortaises dans les jantes:

TENAILLES ; elles sont exactement faites comme
les pinces de forge des maréchaux , 6k servent aux
charrons pour tirer du feu les chevilles qu'ils font
rougir

,
6k les poser dans leurs ouvrages.

TIMON ; longue pièce mobile de bois de frêne ou
d'orme, qui fait partie du trajn d'un carrosse où l'on
attelé les chevaux , 6k qui sert à les séparer 6k à
reculer. Un timon de carrosse doit avoir au moins
neuf pieds de longueur, 6k trois pieds neuf pouces
6k demi en carré par le menu bout quand il est en
grume.

Le timon d'une charrettese nomme plus commu-
nément limon.

TOMBEREAU; c'est une forte de charrette don*
le fond 6k les deux côtés sont faits de grosses plan-
ches

,
enfermées par des gisons.

TORTOIR
, ou GAROT

, bâton gros 6k court,
pour assurer fur les charrettes les charges qu'on y
met, par le moyen d'une grosse corde.

TRAIN ; c'est toutes les pièces qui composent If
machine mobile d'un carrosse.

TRAÎNEAU; espèce de petit charriot sans roue^
dont on se sert dans les pays septentrionaux pour
transportersur la neige,pendant l'hiver , les voya-
geurs 6k les marchandises.

On appelle aussi traîneau , l'assemblage de quel-
ques pièces de bois, fans roues, pour transporter
par la ville des ballots, des caisses, 6kc.

TRAVERSE DE DEVANT ; c'est un morceau de bois
sculpté qui s'attache des deux bouts fur les deux
brancards, entre le siège du cocher 6k la planche
des pages ; cette traverse sert pour attacher par
devant les suspentes.

TRAVERSE
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TRAVERSEra SUPPORT; bande de bois plate de

la longueur environ de trois pieds , qui se pose avec
xles chevilles fur le derrière des fourchettes.

TRÉSAILLE; pièce de bois longue de quatre pieds
& demi, plate , carrée , de l'épaisseur de deux
pouces, 6k de la largeur de quatre, qui est assujettie
fur les deux ridelles ou brancards du tombereau: au
Bilieu de cette trésaille est un anneau de fer fait en

piton, oh.est attachée la chaîne qui attache le ton*-
bereau, 6k le maintient en état.

TRINGLE DU MARCHE-PIED ; c'est le morceau
de bois attaché fur la coquille qui sert d'appui aux
pieds du cocher.

VOLÉE ; pièce de bois ronde, de la longueur de
quatre pieds, placée à demeure fur les armonts, &
qui sert à attacher à ses deux extrémités les paloniers»

CHAUDRONNIEREArt du)

V^HAUDRONNIER; ouvrier autorisé à fa-
briquer , à faire exécuter , 6k à vendre différentes
sortes d'ouvrages en cuivre.

Les chaudronniers sont divisés en trois classes,
quoiqu'ils ne fassent qu'une seule 6k même commu-
nauté. Les uns sont les chaudronniers -grossiers qui
ébauchent 6k finissent diverses sortes d'ustensiles de
ménage 6k d'un usage ordinaire ; les autres sont les
chaudronniers-planeursqui ne font que planer

, polir
6k brunir les planchesde cuivre ; les troisièmessont
les chaudronniers faiseurs d'inflrumens, qui font en
cuivre des cors- de - chasse , des trompettes , des
tymballes 6k autres instrumens de musique.

Nous allons parcourir successivement les opéra-
tions 6k les ouvragesprincipaux de ces trois classes
de chaudronniers.

Le cuivre employé par ces ouvriers est de deux
espèces, le rouge 6k le jaune:

Le cuivre rouge, par fa grande ductilité s'étend
aisémentsous le marteau ; il se met en lame , s'arron-
dit ;se plie , 6k prend fans résistance telle forme qu'on
veut ; il est sur-tout très-propre pour les planches
des graveurs.

Le cuivre jaune qui, par le mélange de la cala-
mine, est devenu moins obéissant au marteau qu'à

•Ja fonte , coule aisément dans les moules, 6k prend
facilement les formes 6k les traits qu'on veut lui
imprimer.
' La France tire beaucoup de cuivre de la Suède ,& il lui en vient principalement de Hambourg. Le

cuivre qui sort de cette dernière ville est ordinaire-
ment préparé 6k à demi façonné pour différens
ouvrages.

Les principales opérations du chaudronnier fur
le cuivre consistent à le planer, à Yamboutir,à le re-
peindre, à le relever, à le tourner ,

à le river ,
à IV-

tamer, à le souder : il faut dire quelque chose de
ces différens procédés

Planer le cuivre, c'est égaliser avec un marteau
plat 6k poli, sur un tas presque plat 6k également
poli, les pièces de cuivre que l'on a déja étendues en
tous sens avec un marteau tranchant ; c'est ce qu'on
Verra plus particulièrement dans le travail du chau-
dronnier-planeur.

Amloutirle cuivre : c'est donnerde la profondeur
Arts & Mètkrs. Tome I. Partie II.

6k de la capacité à une pièce de cuivre qui étoit
plate, en la frappanten dedans fur un tas ou enclume
avec un marteau à tranche ou à panne ronde.

Cette opération simple en apparence demande

pour être bien faite une main exercée. Voyez pi. It
fig. 6 de la vignette , un ouvrier qui amboutit.

Retreindre, se dit proprement de l'action d'élever
une pièce de cuivre amboutie à telle hauteur qu'on
veut, ou de la resserrer en frappant à l'extérieur au
défaut du point d'appui du côté des bords de la
pièce, avec un marteau ou maillet ,

tandis que la
pièce est appuyée fur une bigorne propre à cet usage.
Voyez planche 1, fig.

1
de la vignette, un ouvrier

qui retreint une pièce, 6k fig. y , n". 2.
On relève une pièce en étendant à coups de mar-

teau la hauteur 6k la grandeur du cuivre.
Le tour des chaudronniers est une machine dont

ils se servent pour donner aux chaudrons 6k aux
poêlons leur dernière façon.

Les principales parties de ce tour, sont l'établi ,'
la grande roue, la petite roue, la noix & le coin.

La grande 6k la petite roues sont semblables à
celles des couteliers. L'établi est un châssis de bois
fait comme le pied d'une table.
La noix est un plateau de bois tourné en rond,

qu'on applique fortement fur le fond de l'ouverture
qu'on veut tourner ; enfin le coin est une pièce aussi
de bois avec laquelle on serre l'efpèce d'arbre ou de
mandrin que les roues font tourner. Voyez pi. 1,
fig. 2 & 3 de la vignette, 6k planche II,fig. \6.

On tourne les ouvrages de chaudronnerie avec le
grattoir à étamer ,

6k c'est avec cet instrument que
se font ces traces circulaires que l'on voit fur les
poêlons 6k les chaudronsneufs.

River; c'est arrêter une pièce fur une autre à
laquelle on a pratiqué une espèce de clou qu'on lime
sur le trou chamsréou formé en une espèce de biseau,
qu'on remplit ensuite par la tête du rivet*ou du
clou qu'on y refoule à coups de marteau.Voyez^/. /,
fig.ytií8 de la vignette.

Les chaudronniers se servent pour river, d'une
sorte d'outil qu'on appelle chasse-rivet,qui est un

I morceau de fer à tête large, percé à son autre extré-
I mité d'un trou peu profond dans lequel s'insère 6k

Kkkk
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•íe rive le clou de cuivre que Ton frappe avec un
marteau. _ .Étamer le cuivre ; c'est appliquer dessus une lame
légère d'étain. Les chaudronniers se servent d'un
alliage composé de deux parties d'étain 6k d'une

parti? de plomb, pour étamer les ustensiles de
cuisine qui sont de cuivre. Pour cet effet on avive
la pièce qu'on veut étamer ,

c'est-à-dire
, qu'on la

racle avec un racloir ou instrumentde fer tranchant,
arrondi par le bout 6k arrêté dans un manche de

,bois assez long : on fait chauffer la pièce après qu'elle

a été avivée ; on la frotte avec de la poix résine
,

ck l'on y verse ensuite de l'étain fondu que l'on
frotte 6k étend avec une poignée d'étoupes. Voyez
planche I, fig. 4 de la vignette , un ouvrier éra-

tneur. g, casserole qu'on étame.
II y a encore une autre façon d*étamer ; c'est

avec le sel ammoniac. Pour cer effet, on met la
casserole ou pièce qu'on- veut étamer fur le feu.
Lorsqu'elle est bien chaude

, on y-jette du sel ammo-
niac dont on- frotte le dedans de la pièce

, ce qui
nettoie parfaitementle cuivre ; on y verse prompte-
ment l'étain fondu, 6k on l'étend en. frottant avec
àe l'étoupe 6k du sel ammoniac.

Les Levantinsont une façon d'étamer différente
,mais plus sûre que la nôtre. Elle consiste à nettoyer

les pièces de cuivre avec du mâche-fer ou du fable ,à les faire rougir fur un feu de charbon de bois,
& à jetter fur ces pièces quelques pincées de set
ammoniac avec des petits morceaux d'étain fin.
Dès qu'on a frotté la place qu'on veut étamer avec
une longue baguette d'étain

, on l'essuie tout de fuite
avec une poignée de coton arçonné : la pièce de
cuivre étant toujours fur le feu

, on y rejette une
seconde fois du sel ammoniac , on y remetde l'étain
qu'on ne cesse d'étendre jusqu'à ce que le cuivre soit
d'un blanc d'argent 6k également bien poli par-tout.
Lorsqu'on veut étamer des deux côtés on retourne
la pièce, 6k on répète la même opération, ce qui
étant une fois fait, le feu ne souroit l'endommager.
Cette méthode d'étamer préserve d'une infinité
d'accidens, dont celle usitée par nos chaudronniers
ne peut pas garantir. En effet, l'étamage ordinaire
ne couvre jamais parfaitement 6k entièrement le
cuivre du vaisseau qu'on a voulu étamer; pour s'en
assurer il suffit de regarder au microscopeune pièce1

qui vient d'être étamée , 6k l'on y remarquera tou-
jours des parties du cuivre qui n'ont point été re-
couvertes par l'étain ; 6k l'on faiç qu'une très-petite
quantitéde la rouille du cuivre peut causer un très-
grand mal.

Dailleurs l'alliage dont on se sert pour étamer
etant composé d'étain 6k de plomb , on sait que les
acides des végétaux sont très-disposés à agir fur cedernier métaì, 6k qu'étant mis en dissolution il
devienttrès-dangereux.

Enfin, quand il n'entreroit que de l'étain bien purdans l'étamage, on ne feroit point encoreexempt de
îout danger, attendu que l'étain contient toujours

tine portion d'arsenic" qu'il est presque rmpostîble
d'en- séparer par la voie sèche.

Joignez à toutes ces considérations que souvent le
degré de feu qu'on emploie pour faire un ragoût est
plus que suffisant pour faire fondre l'étamage ; 6k

pour lors le cuivre doit resterà nud , du moins dans
quelques endroits.

Nous parlerons ailleurs de l'essai qu'on a fait
depuis quelque temps de doubler les vaisseaux de
cuivre avec des lames d'argent très-minces

, pòur
garantir du verd - de - gris, 6k prévenir les dangers
attachés à l'alliage des ustensiles de cuivre.

Soudure dk cuivre.

On emploie différentes co mpositions pour la sou-
dure du cuivre; les unes s'appelsentsouduresfortes ,les autres soudures tendres. Voici une manière da
faire la soudureforte qui se pratique par les ouvriers)
en cuivre.-

On prend" seize parties de-enivrejaune 6k une
partie de zinc. On commence par faire fondre le
cuivre jaune dans un creuset, 6k lorsqu'il est bien
fondu on y joint le zinc que l'on aura préalablement
fait chauffer

,.
afin qu'il ne pétille point, comme il

feroit si on lemettoit tout d'un coup dans le creuset.
On remue le mélange 6k l'on recouvre promptement
le creuset; lorsqu'on IVlaissé entrer parfaitement
en fusion pendant deux minutes, on vide le creuset
fur un balai.de bouleau placé au dessus d'une cuve
pleine d'eau ; par ce moyen le mélange fondu se
réduira en grenaille qui est la soudure désirée. On
la lavera 6k on la. conservera pour l'usage. Cette
soudure est très - bonne pour souder les grosses
pièces; elle souffre très-bien le marteau; mais-
comme elle est assez-difficile à.fondre, quelques-uns)
préfèrent de ne prendre que huit parties de cuivre
jaune contre une partie de zinc. Cette soudure est
très - fusible

, 6k cependant très - malléable.
Un mélange de trois parties de cuivre rouge-& d'une partie de zinc fait encore une très -bonne

soudure:.
D'autres-ne font que simplementcouper-des lames

de cuivre jaune en petits morceaux qu'ils appliquent
fur l'endroit qu'ils veulent souder, en y joignant
du borax.

La soudure tendre pour lë cuivre n'est autre chose
qu'un mélange de deux parties d'étain 6k d'une partie
de plomb, que l'on fait fondre ensemble; après-
quoi on eu. forme un lingot dont on se-sert au
besoin.

Quand on vent souder des pièces de cuivre, on
commence par donner quelques coups de lime fur
les jointures ou fur lés endroits que 1km vea
joindre, ou bien on y donne quelques coups de
grattoir ; on échauffe les pièces dans un feu de char-
bon ; on met ensuite un peu de colophane sur les
endroits qu'on veut faire prendre ;puisony met quel-
ques morceaux de la soudure tendre composée d'é-
tain 6k de plomb. Lorsque cette soudure est fonr
due j.on enlève ©u l'on essuie la superficie de la. sou-.
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Aire, tandis qu'elle est encore fluide , ívec de fé-
toupe ou de la filasse.

On se sert encore d'une autre méthode pour
fonder les ouvrages en cuivre. Les ouvriers ont des
outils particuliers appellesfers à foudtr, qui sont de
fer ou de cuiyre,que l'on fait rougir fans cependant
que la chaleur aille jusqu'à les blanchir. Quand le
fer à souder est d'un rouge de cerise on lui présente
Vn lingot de la soudure tendre qui, venant ainsi à se
fondre , tombe goutte à goutte sur l'endroit qu'on
veut souder, sur lequel on a d'abord répandu un
peu de colophane; après cela on repasse avec le
fer à souder tout chaud sur l'endroit que l'on veut
faire prendre, par-là on égalise la soudure ; on en-
lève ensuite le superflu avec une lime ou ungrattoir.

Comme les pièces qui ont été soudées perdent
leur couleur 6k se noircissent, on la leur rend en les
trempant dans une liqueur , qui est de l'urine dans
laquelle on a mis des cendres de bois neuf; on fait
bouillir ce mélange, 6k aprèsravoir fait rougir au
feu les ouvrages , on les éteint dans la liqueur

, ou
bien on les éteint dans une simple dissolutionde sel
marin. Cette opération s'appelle décaper.

Soudure du laiton ou cuivre jaune.
On emploie aussi une soudure forte 6k une sou-

dure tendre pour le laiton ou cuivre jaune.
h*soudureforte est la même que pour le cuivre

rouge ; c'est-à-dire, de seize parties de laiton contre
vne partie de zinc ,que l'on fait fondre ck que l'on
met en grenaille de la même manière. Cette soudure
est encore fort bonne en ne mettantque huit parties
de laiton contre une partie de zinc.

Si on veut que la soudure soit encore plus aisée
à fondre

, on ne prendque six parties de laiton ; on
prend aussi quelquefoistrois parties de cuivre rouge
que l'on fait fondre avec une partie de zinc : cette
soudure est dure 6k solide.

D'autres prennent deux parties de cuivre rouge
contre une partie de zinc.

On peut ainsi varier les proportionsdu zinc 6k du
cuivre; ce qui donne des soudures plus ou moins
jaunes , en raison du plus ou du moins de zinc qu'on

, y a fait entrer, ce qui les rend aussi plus fusibles 6k

plus tendres.
La soudure tendre du cuivre jaune se fait ordinai-

rement avec six parties de laiton , une partie de
zinc 6k une partie d'étain. On commence (Sabord

par faire fondre le cuivre jaune ou laiton; lorsqu'il
est fondu on y joint l'étain, 6k aussi-tôt on y met

•
le zinc, après avoir eu la précaution de le chauffer;

on remue le tout 6k on le mst en grenaille
, on

Je lave 6k on le conserve pour s'en servir au besoin.
Dans les petits ouvrages qui ne demandent pas

beaucoup de solidité, on se sert d'une soudure fait«

avec de l'étain 6k du plomb pour les ouvrages en
cuivre jaune. Elle est composée ordinairement de
trois parties d'étain, fin 6k d'une partie de plomb.
Pour appliquer cette soudure il faut toujours donner
quelques coups de lime ou de grattoir aux endroits

que l'on veut souder, 6k y répandre un peu de colo-
phane ; après quoi on y fait tomber la soudure avec
le fer à souder rougi, dont on se sert ensuite pour
égaliser les jointures soudées. *

Les Levantins excellentn«i-seulementdans l'éta-
mage, mais aussi dans la soudure.

Lorsqu'unepièce de cuivre est trouée,ils la ferment
áveç la soudure suivante, 6k l'étament ensuite par
dessus,defaçon que l'endroitsoudéparoît commeneuf.

La soudure'qu'ils emploient est composte de deux
livres de laiton, quatre onces de cuivre rouge &
six deniers d'argent.Pour la préparer comme il faut,
on a un fourneau dont l'intérieur est rond comme la
forme,d'unchapeau, 6k dont les bords ont un cordon
de quatre pouces. Demi-heure après que les char-
bons sont allumés sous ce fourneau, on y met la
quantité de laiton ci - dessus, dix minutes après le
cuivre rouge , 6k cinq minutes après qu'on l'y a mis
on retire les charbons qu'on a foin de bien mouiller
auparavant pour les rendre plus ardens. Une hetrre
après qu'on a commencé cette opération, on met
dans le fourneau une cloche pesant deux onces six
deniers ; cinq minutes après on y jette les six deniers
d'argent. Lorsque tout est fondu on retire les char-
bons qu'on avoit remis

, on remue la matière dont
on prend un peu dans une cuiller pour la verser dans
de l'eau, afin de voir si la matière fondue est en état
d'être bien pulvérisée. Après cet essai on prend le
reste de la matière qu'on met dans de l'eau, on la
pile ensuite dans un mortier jusqu'à ce qu'ese soit
réduite en poudre. On se sert de cette soudure au
besoin

,
de la manièreque nous savons rapporté ci-

dessus.
Voyons maintenant quelques ustensiles en cuivre

que les chaudronniers sont dans l'usage de fabriquer.
La casserole est une ustensile de cuisine, à queue

en forme de bassin , de cuivre rouge étamé, plus
ou moins profond à proportion de son diamètre.

On voit qu'un seul morceau de cuivre qui a été
plané, ambouti 6k retreint, suffit pour former cevase, auquel on attache avec des clous rivés un
manche ou queue. Voyez planche I, fig. 6 6k y.La marmite en cuivre est un vase profond, 6k
fermé d'un couvercle. Lorsque la marmite est d'une
certaine grandeur, les chaudronniers la forment avec
deux pièces ; l'une qui sert pour le fond, 6k l'autre
pour le corps. La pièce du fond est découpée tout
autouren petits tenons qui s'adaptent dans des creux
ou dans les intervalles d'autres tenons de l'autre
partie de la marmite ; ces petites pièces se rabattent
alternativement 6k sont un tout solide, comme si le
vase n'étoit que d'un seul morceau. V'oyezplanche/,
fig. n 6k 12.

La marmite de cuivre est ordinairement fans pieds
6k pose fur son fond , à la différence de celles de
fer ou de fonte qui ont communément trois pieds.

La cafetière est un vase d'un usage commun,
susceptible de différentes formes, que le chaudron-
nier fabrique avec des morceaux ou lames de cuivre
pi anés, amboutis, étreints, soudés, rivés 6k étamés

Kkkk ij
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Les Levantins ont une manière d'étamer les
cafetières 6k marabouts en dedans 6k en dehors qui
les rend très-solides; étamage dont nous donnerons
ci-après le procédé

,
6k dont ce peuple est si jaloux,

que de quelque nation que soit un chrétien il ne peut
exercer à Constantinople la profession d'étameur ,
sous peine d'avoir le poing coupé.

Le coquemare est un vaisseau de cuivre à large

ventre, étranglé ou rétréci au dessus de ce ventre
6k un peu évaiéà l'ouverture, fermé aun couvercle
à charnière

,
auquel on a pratiqué un bec qui dirige

l'eau quand on la' verse. C'est un ustensile domestique
qui sert ordinairement à faire chauffer de l'eau.

On se sert dans les cuisines
,

de la tourtière qui est

une pièce de cuivre étamé , ronde, creuse d'environ
trois doigts avec des rebords hauts d'autant, 6k qui
vont en talus, quelquefois avec trois pieds, quel-
quefois fans pieds , ordinairement avec un cou-
vercle creux, fur lequel on peut mettre du feu afin

que la chaleur soit égale en dessus comme en
dessous. C'est avec cet ustensile que l'on fait les
tourtes.

Mécumoire est une espèce de poêle de cuivre très-
plate

,
percée de trous avec un long manche ; on se

sert de cet ustensile pour enlever l'écume 6k les
autres parties excrémentielles qui s'élèvent de dessus
les matières qu'on met en fusion 6k qu'on clarifie

,
ou de dessus celles qu'on cuit ou qu'on fait bouillir.

Une seule pièce très-mince de cuivre suffit pour
faire l'écumoire, trop connue pour qu'il soit besoin
de plus d'explication.Voyezplanche I; fig. 16.

La poissonnière est un vaisseau de cuivre fait en
long, médiocrement creux, avec des rebords 6k une
anse

,
le tout bien étamé. Ce vaisseau sert à cuire le

poisson dans fa longueur. Voyez planche II, fig i
ck 2.

Fontaine de cuivre. II y a plusieurs sortes de fon-
taines domestiques

,
dont nous allons décrire les

deux principales. Toutes se peuvent définir un
vaisseau qui contient l'eau destinée à la boisson, 6k

aux différens usages d'une maison.
Les fontaines simples sont des vases de cuivre

rosette étamés en dedans. On y distingue trois par-
ties ; celle d'en bas ou le pied ; celle qui s'élève au
dessus ou la cuve de fond , 6k celle qui est au dessus
de la cuve de fond à laqueile on adapte le couvercle
qu'on appelle gorge. Ces trois purties sont chacune
d'une seule pièce, sons soudure sur la hauteur. Le
chaudronnier qui les travaille les a ambouties 6k
retreintes selon la forme qu'elles exigent.

Le pied est bordé à la partie inférieured'un ourlet
qui couvre une baguette de cuivre 6k non de plomb
ou de fer. ( C'est un règlement général pour toutes
les parties couvertes d'un ouvrage de chaudronne-
rie). Le bord supérieur du pied formé en drageoir,
reçoit la cuve du fond.

La cuve de fond entre dans le drageoir du pied.
Elle est d'une seule pièce, fond 6k parois. Elle adonc été prise duns une plaque amboutie, retreinte
& réduite par ce travail à la forme d'un cylindre

qui a un peu plus de hauteur que de base. A uni
pouce 6k demi plus ou moins du fond , on pratiqué
une ouverture , on y relève un ornement extérieur
quelconque : cet ornement s'appelle la bosse; 6k
c'est à l'ouverture que cet ornement entoure qu'on
adapte le robinet.

On conçoit que la partie supérieure de la cuve
de fond est en drageoir, afin de recevoir la gorge.

La gorge peut être regardée comme prise dans
une cuve de fond, dont on auroit percé le fond. Sa
partie inférieure doit entrer juste dans le drageoir
de la pièce précédente. Cette partie est amboutie,
retreinte 6k bordée d'un ourlet semblable à celui du
pied. Cet ourlet est reçu dans le couvercle.

Le couvercle est un dôme dont la forme varie
selon le goût de l'ouvrieri il est bordé par en bas
d'un ourlet, 6k il porte à fa partie supérieure , une
poignée qu'on appelle pommelle.La pommelle est au
centre du dôme, à l'extérieur, 6k sert à prendre 6k
à placer le couvercle.

Aux côtés de la fontaine , vers fa partie supé-
rieure

, proche la gorge à droite 6k à gauche, sont
rivées à clous deux plaques de cuivre qu'on appelle
porte-mains. Ces plaques retiennent deux anneaux
qu'on appelle mains , 6k qui servent à porter la fon-
taine.

Telle est la fontainefimple. Elle est placée sur un
pied de bois; la cuve de fond est soudée au pied,
6k la gorge à la cuve de fond. La soudure est d'étain :
on se sert de la même soudurepour fixer à demeure
le robinet dans le trou de la bosse.

II y a des fontaines simples plus petites en cuivre,
qui s'accrochent à des clous, avec un ou deux robi-
nets presqu'en dessous ; 6k une cuvette aussi en cui-
vre pour recevoir les eaux. Voyez planche II,
fig-S & 6.

On sent que l'intérieur d'une fontaine pareille,
ne peut être étamé avec trop de soin : mais jamais
l'étamage ne préviendra tout danger, parce que,,
quelque parfait qu'il soit

,
c'est toujours un -crible

dans les petits trous duquel le verd-de-gris se forme
imperceptiblement ; 6k que l'étain lui-même n'est
pas un métal tout-à-fait innocent. D'ailleurs, si vous
mettez de l'eau bourbeuse dans ces fontaines, elle:
n'en sortira jamais bien claire.

La salubrité a fait imaginer des fontaines de cuivre
sablées

, qui clarifiassent l'eau.
Pow se faire une idée juste de la fontaine de cui-

vre sablée
, il faut se figurer une fontaine simple,

telle que nous venons de la décrire
,

dont l'intérieur
soit partagé en trois espaces différens par deux dia-
phragmes. Ces diaphragmes que le chaudronnier
appelle panaches, sont des limbes du diamètre de-
la fontaine à l'endroit où ils doivent être fixés ; ils
font percés au centre d'un trou circulaire ;. 6k les
bords de ce trou sont relevés 6k peuvent recevoir
un couvercle. Le premier diaphragme est-soudéun
peu au-dessous de la jonction de la gorge 6k de la
cuve de fond ; il est traversé d'un tuyau placé à
son bord; ce tuyau est d'un pouce de-diamètre,on.
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environ ; il est soudé au premier diaphragme ; U se
rendau second diaphragme ; il le traverse pareille-
ment 6k lui est soudé comme au premier : ce tuyau
fc nomme ventouse ; il s'élève jusqu'à l'ourlet de la
gorgeoù ilestarrêté par une soudure. Son usageestde
donner sortie à Pair contenu dans la partie inférieure
de la fontaine, à mesure que cette cavité se remplit
d'eau filtrée.

Le diaphragmesupérieur doit avoir son ouverture
plus grande que l'inférieure, afinque le couvercle de
celui-ci puisse passer par l'ouverture de celui-là.

Le diaphragme ou panache inférieur est soudé
à la cuve de fond, comme le supérieur; la distance
au premier, est d'environ cinq à six pouces : il a
aussi son couvercle.

U faut que toutes ces pièces, tuyau, panache ,couvercle, soient bien étamées.
On remplit de fable l'intervalle compris entre

les deux diaphragmes ; l'inférieur est fermé de son
couvercle. Le fable placé, on ferme le supérieur du
sien; on met encore une certaine hauteur de sable
sur celui-ci, 6k l'eau réside sur le sable.

L'eau se filtre à traversle premier fable
,

s'insinue
entre le joint du couvercledu diaphragmesupérieur
& le rebordde ce diaphragme, descend dans la cavité
comprise entre les deux diaphragmes ; se filtre une
seconde fois , en passant à travers le fable qui la
remplit ; s'insinue pareillement entre le couvercle du
diaphragme inférieur 6k son rebord ; tombe dans la
partie inférieurede la fontaine,la remplit6k en chasse
Pair par le canal appelé ventouse : l'eau clarifiée sort
de cette partie par le robinet, Ôk-sert aux usages de
la maison.

On conçoit que le sable se chargeant de toutes les
impuretés de l'eau , il vient un temps où il est telle-
ment envase, que la filtration se fait lentement 6k
mal. Alors il faut laver le fable en plusieurs eaux ,
6k le replacer dans la fontaine. Voyez planche II,
fig- 7 >

81 9 ' '° 1 " >
l2 & '3-

La chaudière est un ustensile de cuisine; elle a une
anse de fer

,
6k elle est faite de cuivre jaune battu, à

peu près de la même profondeur par-tout. II y a des
chaudières de cuisine de toute grandeur. Yoyezplan-
che II

.
fig. 2; , 26, 2y 6k 28.

La chaudière du raffineur de sucre est un grand
vase de cuivre rouge , creux, élargi vers les bords

,
composé de pièces rapportées, dont la grandeur n'est
déterminée que par l'usage. II y en a de trois ou
quatre sortes , à qui, outre le nom général de chau-
dière , on ajoute pour les distinguer celuides matières
à la perfectiondesquelleselles servent.

Le chaudron est un vaisseau de cuivre plus petit
que la chaudière, souvent d'une seule pièce ambou-
tie ck retreinte ; 6k quand il est d'une certaine gran-
deur on le fait de deux pièces, dont l'une pour le
fond , 6k l'autre pour le corps du chaudron. On ap-
pelle la carre 'un chaudron

,
d'un poêlon , d'une

marmite &c , l'endroit où le fond de ces ouvrages
fe joint au bord. Faire la carre d'un chaudron , c'est
l'arrondir avec le maillet de buis, fur une espèce

d'enclume ronde, qu'en terme de chaudronnerie on>
nomme une boule. Cet ustensileest d'un usage si ré-
pandu , qu'il sêroit inutile de s'arrêter à le décrire
davantage. V'oyezplancheII, fig. 14 6k //.

La bassinoire est une espèce de petit chaudron avec
un couvercle à charnière ,•& criblée de trous ; on
la remplit de braise, puis l'on se sert de cet instru-
ment de cuivre, au moyen d'un long manche de
bois , pour la promener entre les draps 4|un lit 6k
les échauffer.

La baignoire est une cuve de cuivre rouge de quatre-
pieds 6k demi de longueur, fur deux 6k demi de lar-
geur, arrondie par les angles, 6k qui a environ 26
pouces de hauteur , servant à prendre le bain. Ces-
baignoires sont étamées en dedans pour empêcher
le verd-de-gris, 6k sont souvent décorées en dehors-
d'ornemens 6k de moulures. Aux extrémités supé-
rieures de ces baignoires, sont placés deux robinets

,.à droite 6k à gauche , l'un pour distribuer de l'eau
chaude amenée de l'étuve , l'autre de l'eau du réser-
voir. Au fond de la baignoire est pratiquée une
bonde que l'on lève pour faire écouler l'eau à
mesure que l'on a besoin d'en remettrede la chaude,ou de la renouveller félonie tempsqu'onveut rester
au bain. Cette bonde fermée contient l'eau

, 6k
lorsqu'elle est levée, elle la précipite dans un tuyau
de décharge, qui l'expulse dans les basses-cours ou
puisards pratiqués exprès.

M. Burette, dans les Mémoires de l'Académie des
Belles-Lettres,remarque que dans les thermes des an-
ciens ri y avoit deux sortes de baignoires, les unes-
fixes 6k les autres mobiles , 6k que parmi ces der-
nières, on en trouvoit de faites exprès pour être
suspendues en l'air, 6k dans lesquelleson joignoit le
plaisir de se baigner à celui d'être balancé 6k commebercé par le mouvement qu'on imprimoit à la bai-
gnoire.

Les baignoires de cuivre sontl'ouvrage des chau-
dronniers

, qui en font de différentes grandeurs 6k
de différentes formes.

On voitplancheII, fig. 2p , une baignoire en long
6k en façon de coffre : ces baignoires longues sont
les plus commodes ; il y a un siège ou une élévation
intérieure à l'un des bouts, fur laquelleon s'affeoit ; on
revêtit quequescis ces baignoires en tresses de canne,
6k on les couvre de même, ensorte qu'elles font un
meuble

, 6k une sorte de lit ou de chaise longue. On
échauffe l'eau de ces baignoires avec un cylindre de
cuivre, composé d'un grand entonnoir au milieu,
avec un grillage au fond, dans lequel on met de la
braise qu'on allume ; il y a aux côtés de cet enton-
noir deux tuyaux ou deux évents soudés, qui servent
à faire circuleh l'air , à allumer, à entretenir le feu ,
6k à faire évaporer la vapeur de la braise. On met ce
cylindre dans l'eau, 6k on l'en retire quand l'eau est
au degré de ihaleur convenablepour le bain..

On fait aussi des baignoires en cuivre en forme de
sabots , dont elles portent le nom: elles sont moins
longues, mais plus hautes que les autres baignoires.
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Elles s'échauffent au moyen d'un foyer pratiqué en
dessous.

Les chaudronniers font usage , comme nous
Pavons dit, d'un tour, pour donner la dernière façon
à quelques-uns de leurs ouvrages. Ils travaillentpar
les mêmes procédés ,

différentes sortes de poêles 6k

poêlons, des réchaux, desflambeaux, des mouchettes
ôíporte-mouchettes 6k autresustensiles en cuivre, dont
la description ne feroit que rappeler les opérations

que nous avons décrites, 6k dont nous aurons encore
occasion de parler ailleurs.

Voilà ce qui concerne en général l'art du chau-
dronnier-grossier ; passons aifuellement à celui du
chaudronnier-planeur.

L'art du CHAUDRONNiER-PLANEURapourobjet
de rendre les planches de cuivre très-unies 6k très-
polies ; ce qui exige plusieurs opérations, qui con-
sistent à gratter le cuivre, à Vétirer, à le dresser, à le
planer, à le poncer, à {'adoucirau charbon, à Je brunir.
Nous allons parcourir ces différents procédés.

i°. Gratter le cuivre, c'est en enlever les parties
grossières; c'est le racleravec des instrumens d'acier
trempés. Ces grattoirs

,
qu'on nomme aussi paroirs,

sont ordinairementà deux biseaux, ou en forme de
couteaux, avec des manches de bois plus ou moins
longs. L'effet de cette première façon, est d'ôterau
cuivre la crasse dont il est couvert au sortir de la
manufacture. On voít planche III, fig. ' > un ouvrier
occupé à gratter un cuivre coupé à-peu-près de la
grandeur demandée.

2°. Etirer le cuivre, c'est l'étendre sous un mar-
teau, dont un côté dî la tête est plus long que l'autre,
6k tranchant 6k aigu

, pour s'imprimer dans l'épais-
seur du métal. Voy.planche III, fig. i du bas de la
planche. Le cuivre , dans cette opération , s'étend
&c s'élargit presque d'un cinquième; les bords de la
planche deviennent alors inégaux ; il faut les rogner
a l'équerre avec la cisailleou force.

5°. Dresser, c'est unir 6k égaliser avec un marteau
de bois ou d'un fer uni, planche III, fig. 2 , au bas,

' une planche de cuivrequi a été étirée; c'est en étendre
les entailles qui y ont été imprimées dans l'opération
précédente ; c'est enfin préparer le cuivre à être
plané. On dresse la planche de cuivre fur une en-
clume

, qui est communément couverte d'un par-
chemin. Planche III, fig. 4 du bas de la planche.

4°. Planer
,

lorsque la planche de cuivre a été
étirée 6k dressée

, comme on vient de le dire, il
faut la planerou lenter, c'est-à-dire , égaliser avec un
marteau plat & poli, sur un tas presque plat 6k éga-
lement poli ,

les planchesde cuivre que l'on a précé-
demment étendues en tout sens avec le tranchant
d'un marteau. Planche III,fig. 3 du bas. L'action de
planer unit la planche , enlève les creux que peut
y avoir laissés le marteau de fer dont on s'est servi
pour Xétirer ; elle achève d'égaliser l'épaisseur de la
pièce.

L'effet de cette opération est aussi de rendre le
cuivre plus compacte , 6k d'en abattre 6k fondre en
quelque forte les grain3. Plus le cuivre est plané

,

plus il s étend ; 6k plus il perd de son épaisseurf
plus il acquiert de solidité. La surface en devient
beaucoup plus égale , mais ses bords deviennent
encore inégaux ; c'est pourquoi,après que la planche
de cuivre a été suffisamment planée, il saut la rogner
à l'équerre avec la cisaille , tv la faire ensuite passer

au ponceur.Voyez planche III, fig. 2 de la vignette
g

l'ouvrierplaneur,c, billot qui porte le tas. d, planche
de cuivre,

5°. Poncer le cuivre, c'est frotter une planche de
cuivre avec de la pierre ponce , pour en ôter les
inégalités que le marteau du planeur y a faites. A
mesure que l'ouvrierponce, il arrose son cuivre avec
de l'eau. V'oyez planche III, fig. 3 de la vignette.

Cependant la ponce qui enlève les inégalités du
marteau ,

soit au cuivre des raies qu'il s'agit d'effacer.
C'est l'objet de l'opération suivante.

6°. Adoucirau charbon,ou charbonner; c'est enlever
les raies de la pierre ponce ; ce qui se fait avec un
morceau de charbon de b.ois blanc préparé.On tient
la pierre ponce à la main , mais le-morceau de char-
bon est enveloppéd'un petit chiffon.-L'ouvnerctar-
bonne son cuivre fur un baquet plein d'eau, où il y
a une très-petite quantité d'eau forte. II en arrose
son cuivre

, qui est pose fur une planche soutenue
par un tasseau fur les bords du baquet , où il est
arrêté da quatre petites pointes ,

6k un peu incliné,
afin que l'eau redescendetoujours de dessus le cuivre
dans le baquet. Voyez pi. III, fig. 4 de la vignette.

70. II ne s'agit plus, pour dernière opération,
que de repasser, polir 6k brunir le cuivre. Repasser,
c'est faire disparoître sous la plane ou le maillet de
bois, tous les coups de marteaux qui peuvent rester
fur le cuivre. On polit le cuivre comme tout autre
métal, non pas en l'usant, mais en abattant les petites
éminences qui sont fur fa surface ; ce qui se fait par
le moyen d'un brunissoir.Cet instrumentest un mor»
ceau d'acier fin trempé 6k fort poli, émoussépar les
côtés 6k monté fur un manche de bois. On se sert
donc du brunissoir pour donner le dernier poli à une
planche de cuivre en la frottant avec, 6k ayant soin,
de mettre de l'huile d'olive pour la lubrifier.On passe
fortement le brunissoir fur toute la surface de la
planche, d'où l'on voit que cet outil doit être d'une
matière plus dure que la pièce que l'on veut polir ,6k par son moyen on lui donne un éclat que les yeux
ont quelquefois peine à soutenir.

Les planches de cuivre ainsi polies , servent pour
la gravure, 6k pour ces beaux ouvrages qui multi-
plient les dessins, 6k les chefs-d'oeuvre des grands
maîtres.

La troisième classe des chaudronniers est celle des
faiseurs d'inslrumens de musique & d'acoustique. Nous
allons suivre leurs opérations dans la fabrique des
divers ouvrages de ce genre.

Le coreíí un instrument à vent, destiné ancienne-
ment pour animer le plaisir de la chasse. On Pem-
ploie depuis quelque temps avec succès dans les
orchestres de musique. On fait de ces instrumens
dans tous les tons, depuis le Bfi si, qui est le plus
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faut, jusqu'au C fol ut, qui est le plus bas. On les
accorde même fur íe ton qu'on désire, en insinuant
dans leur embouchure des cercles de laiton creux,
qút augmentent ou diminuent rétendue du son.

Le cor «st d'une forme circulaire, 6k va en s'éva-
sant insensiblementdepuis son embouchure jusqu'à
íon pavillon.

L'art du faiseur de cors-de-chasseconsiste princi-
palement ,i°. A rendre cet instrumentle plus léger qu'il est
possible , en battant le laiton avec un marteau jusqu'à
de qu'il soit presque aussi mince qu'une feuille de
papier. Voyez planche IV, fig.

1
de la vignette, un

ouvrier qui- donne la première forme à un morceau
de cuivre destiné pour un cor-de

-
chasse, ce qu'il

exécute sur un mandrin de ses long 6k rond fixé à
la muraille, ab , le mandrin.

. a°. A ménager imperceptiblement l'ouverture de
cet instrument,de manière qu'à commencer de l'em-
bouchure

, où il ne doit avoir que deux lignes de
diamètre tout auplus, il s'en trouve à la fin deux
pouces près dupavillon ou grand entonnoir.

30. A fonderies endroits qui exigentde l'être, avec
de l'argent fin, 6k à contourner le cor. Voyez pi, IV,
fig. 2 de la vignette, un ouvrier qui soude les diffé-
rentes pièces qui forment le cor-de-chaffe.Fig. 3 ,
an ouvrierqui verse du plomb fondu dans le cor,
four pouvoir le courber fans lui faire perdre fa
rondeur.

Fig. 4, ouvrier qui contourne le cor rempli de
plomb. Quand le cor à la forme qui lui convient,
tm le met chauffer pour le vider du plomb dont il
est rempli.

4°. Enfin à donner la Juste proportion à la gran-
deur du pavillon, relativement au ton dans lequel
ie cor-de-chasse est fait. On \oit,fig.f, la bigorne
à faire les pavillons.

On voit au bas de la planche W,fig. ty, un grand
mandrin fur lequelon forge le tube du cof. Fig. 18,
un petit mandrin. Fig. ip , ab , développement du
cor-de-chasse. Fig. 20, développement du pavillon.
Fig. 21, cor-de-chasse achevé, a, l'embouchure. b,
le pavillon.

On fait des concerts à plusieurscors ; alors il faut
tpi'il y ait un certain rapport entre ces instrumens.
Si le plus grand cor a six pieds de longueur ,

il sera
la quinte en basde celui qui n'aura que quatre pieds ;
ck fi l'on en a un troisième qui n'ait que trois pieds
de longueur, il sonnera la quarte du second. 11 y a
dés cors à plus ou moins de tours ; il y en a même
qui ont comme un retour ou espèce d'anneau dans
leur milieu. Nous aurons occasion de parler plus en
détail du cor, relativement à la musique, à ÏArr des
mstrumens de musique.

Les principes pour lz fabrique des trompettes ne
font pas les mêmes que ceux du cor. En effet, on
leur donne lé double de l'épaisseurdu métal

,^
6k leur

diamètreest presque toujours égal d'un bout à l'autre
^excepté àilafin où il s'élargit en forme de pavillon

ou. d'entonnoir, de même que 1e cor, mais le pa-

villon de îa trompette n'est pas si grand. La trom-
pette est composée de trois tuyaux longs d'environ
deux pieds quatre pouces. Ces tuyaux sont joints
par des demi-cercles creux, soudés dans l'instru-
ment. On fait des trompettes d'argent, mais elles
ne sonnent pas mieux que celles de laiton. Voyez
planche IV, fig. 13, deux trompettes, a,l'embou-
chure. b, le pavillon.

L'embouchure de la trompette est un b^cal large
d'environ un pouce, quoique le fond n'ait qu'un
tiers de cette largeur. Les deux canaux qui portent
le vent s'appellent les branches, les deux endroits
par où elle se recourbe 6k se replie, se nomment po-
tences; 6k le canal qui est depuis la seconde courbure
jusqu'à son extrémité

,
s'appelle le pavillon ; les

endroits où res branches se peuvent briser 6k sé-
parer, ou souder, s'appellent les noeuds, qui sont
au nombre de cinq, 6k qui en couvrent les jointures^
Nous parlerons encore ailleurs de la trompette ,
comme instrument de musique. Ce que nous avons
dit ci-dessus de la manière de forger, de souder, de
plomber, de contourner, de vider le cor ,

doit s'appli-
quer également à la fabrique de la trompette.

Les tymballes, autre instrument, sont aussi du
ressort du chaudronnier.

Les tymballes sont deux espèces de grands bassins
de cuivre rouge ou d'airain

, rondes par le fond
, 6k

couvertes-par dessus d'une peau de bouc qu'on fait
tenir par le moyen d'un cercle de fer 6k de plusieurs
écrous attachés au corps de la tymballe

,
6k d'un

pareil nombre de vis que l'on monte 6k démonte
avec une clé. Le chaudronnier doit avoir soin de
donner au cercle de fer qui entoure la tymballe une
justesse parfaite, pour que la peau puisse être tendue
également.

On fait aussi des tymballes de cuivre jaune, &
même d'argent, ornées de ciselures.

Les tymballes se tiennent ensemble par le moyen
d'une courroie que l'on fait passer par deux anneaux
qui sont attachés, l'un devant, l'autre derrière la
pommeau de la selle du tymballier : ou elles sont
élevées fur trois pointes de fer, quand on doit s'en
servir à terre.

Le tyrrlballier bat avec des baguettes de bois da
cormierou de buis, longues chacunede 8 à 9 poucesi-
Elles ont chacune au bout une petite rosette de la
grandeur d'un écu. C'est de l'extrémité de ces pe-
tites rosettes que l'on frappe la tymballe ; ce qui
lui fait rendre un son plus agréable que si elle étoit
frappée d'une baguette de tambour. Nous aurons>
occasion d'en parler aux instrumens de musique.

Voyez planche IV, fig. 26, une tymballe.
000, cercle pour monter la peau de la tymballe',,

6k la tendre par le moyen des y\%p q.
Fig. 2y, la vis p q, séparée.
Fig. 28 , la clé r..
Les chaudronniers font aussi le porte-voix qui" est

une espèce de trompette parlante, 6k qui se fabrique
de la même manière que la trompette. Le Chevalier
Morland s'est attaché à perfectionner le porte-voix*
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composé d'une portion elliptique 6k d'une autre
portion parabolique. On introduit sa bouche dans
le foyer de l'ellipse d'où partent les rayons sonores

qui réfléchissent contre les parois , 6k se réunissent

ensuite à l'autre foyer de la parabole. Lorsqu'on ne
.

veut avoirqu'unecourte trompette parlante, il suffit

de.lui donner une figure parabolique. Voyez un
porte-voix,fig. 24 de la planche IV.

La fig. 2/ de la planche /^représente un cornet
acoustique, instrumentà l'usage de ceux qui ont l'o-
reille dure. Le son se conserve dans ces instrumens,

parce qu'en traversant leurs parois il ne peut se
répandre circulairement; 6k le son ainsi ramassé

,frappe l'organe avec plus de force : on peut encore
augmenter l'effet du son, en donnant aux tuyaux
une forme en partie parabolique, parce que le son
est réfléchi 6k comme ramassé en un seul point
appelle foyer, où l'oreille est placée.

Voilà ce qui concerne les arts des trois classes
de chaudronniers-grossiers , planeurs ,

faiseurs d'instru-

mens. Le vocabulaire qui fuit cet article achèvera
de donner une connoissance suffisante de leurs opé-
rations.

On donne en quelques endroits le nom de chau-
dronniers au sifflet, à ces ouvriers d'Auvergne qui
courent la province 6k qui vont dans les rues de la
villeachetant6k revendantbeaucoupde vieuxcuivre,
6k qui en emploient peu de neuf. Ils ont été ainsi
nommés d'un sifflet à l'antique, composé de sept
tuyaux inégaux , qu'on appelle encore sifflet de
chaudronnnier, 6k tel que celui qui est attribué au
dieu Pan. Au lieu de crier dans les rues, les chau-
dronniers ambulans se servoient autrefoisde ce sifflet

pour avertir de leur passage. Ces chaudronniers
errans portent ordinairement leur bagage fur leur
dos

,
dans une drouine ou soc de peau. Ils courent les

petites villes 6k les villages, pour racommoder les
ustensiles 6k batteries de cuisine en cuivre ou en
fer. Ceux qui vendent du neuf, ont des chevaux
chargés de grands paniers d'osier , où ils mettent
leurs marchandises 6k leurs outils.

II est défenduà tous ces chaudronniers forains de
siffler 6k de racommoder aucun ouvrage de chau-
dronnerie à Paris

, 6k dans toutes les villes du
royaume où les chaudronnierssont établis en corps
de jurande ; mais ils courent les inventaires où l'on
vend de la batterie de cuisine ; ils s'associent plusieurs
ensemble, 6k ils achètent en commun , puis ils se
lotissent entre eux les ustensiles qu'ils ont achetés.

Dans les anciennes ordonnances
,

6k encore dans
quelques pays, les chaudronnierssont appelés dinan-
diers , à cause de la dinanderie ou marchandise de
cuivre ouvré , comme chaudières ,

chaudron
, 6k

autres ustensiles qui ont pris ce nom de la ville de
Dinand, dans Pétat de Liège, où il se fabrique quan-
tité de chaudronnerie, 6kdont il se fait des envois
considérables dans presque toute l'Europe.

La communauté des maîtres chaudronniersde Paris
avoit des statuts bien avant le règne de Charles VI :
c est sous ce règne qu'en ayant demandé la réfar-

mation 6k augmentation au prévôtde Paris & autres
officiers

,
elles leur furent accordées par uneordon-

nance du Í2 octobre 1426.
,Ces statuts furent confirmés 6k augmentés d'un

nouvel article par lettres-patentesde Chéries VIII,
du mois de septembre 1484, 6k par d'autres de
Louis XII, du mois d'août 15 14.

Suivant ces statuts, des quatre jurés qui ont foin
des affaires de la communauté,6k qui font les visites
chez les maîtres , deux sont élus chaque année ,de sorte qu'ils restent chacun deux ans en charge.

Les maîtres peuvent avoir jusqu'à deux apprentis,
qu'ils ne peuvent obliger pour moins de six ans , fie
il faut un chef-d'oeuvre pour être reçu maître.

Les deux courtiers de la communauté sont élus
à la pluralité des voix , 6k sont tenus d'avertir les
maîtres de l'arrivée des marchands forains. Ils ne
peuvent être marchands 6k courtiers , c'est-à-dire,
rien acheter pour eux desdites marchandises.

Enfin
, il est défendu à tous marchands forains 6k

autres , s'ils ne sont maîtres de la communauté , de
vendre, débiter , distribuerdans la ville 6k les faux-
bourgs de Paris, aucune marchandise du métier de
chaudronnerie 6k batteries , si ce n'est en gros , 6k
au dessus de la somme de 40 livres.

Par ledit du mois d'août 1776, les chaudronniers
ne font qu'une communauté avec les balanciers 6k
les potiers d'étain ; 6k les droits de leur réceptionfont
de 300 livres.

Explication des planches & figures destinées aux Artì
de Chaudronniers dits Grossiers, Planeurs, & Faiseur^
d'inflrumens de musique.

Planche I. Chaudronnier-grossier.

La vignette, ou le haut de la planche, représente*
la boutique 6k les opérations d'un chaudronnier-j
grossier.

Fig. 1, ouvrier qui retreint une pièce.
Fig. 2, ouvrier qui tourne.
Fig. 3 ,

le tourneur de roue.
Fig. 4, étameur.
Fig. $, une boule à retreindre.
Fig. 6, ouvrier qui amboutit.
Fig. y, 72° /, ouvrier qui a percé les trous pouf

river, 6k qui rive.
Fig. y, n" 2 , ouvrier qui retreint fur le chevalet.
Fig. 8, ouvrier qui appuie le canon.
a , chaudière.
b, pièces de la chaudière prêtes à être employée»»
c, chevalet.
d, marteau.
e , poêle à poix résine./, poêle à feu fur son pied.
g, casserole qu'on étame.

Bas de la planche.

Fig. 1, bigorne à deux bras.
Fig. 2 , bigorne à cafetière 6k autres vaisseaux

pareils.
.Fig.
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*" Tîg. i, autre bigorne.

Fig. 4 , bigorneportant suage;
Fig. s, suage.
a, le trou pour le suage ,/?£. 4.
*, le suage, jfg.j.
Fig. 6, morceaa de cuivre prêt à être employé à

fcn vaisseau, comme une casserole, 6kc.
Fig. 7, casserole faite 6k garnie de sa queue.
Fig. 8, marteau à tête 6k à panne.
Fig. 9 , paroir ou grattoir. |

Fig. 10, autre paroir.
Fig. 11, fond d'une marmite de deux pièces*
Fig. 12 , corps de la marmite.
Fig. 13, chevalet.
Fig. 14, couvercle d'une tourtière^ '

Fig. if, tourtière.
Fig. 16, écumoire.
Fig. iy,n" 1, tas ou boule.

,Fig. iy,n° 2, boules, l'une ronde 6k l'autre ovale.
a, l'ovale.
b, la ronde.
Planche II. Fig. 1, morceau de cuivre pour une

poissonnière.
Fig. 2, la poissonnière achevée.
a, Panse.
Fig. 3, marmite au sortir de la fonderie,
Fig. 4, marmite finie.
Fig. r, petite fontaine domestique.
Fig. 6, sa cuvette.
Fig. y, coupe d'une fontaine sablées
Fig. 8 ,

couvercle de dessus.
Fig. p, couvercle du premier diaphragme ou pa-

nache.
Fig. 10, havissure.
Fig. 11, un des panaches ou diaphragmes.
Fig. 12, un des couvercles vu en dessous.
Fig. 13 , un autre couvercle plus petit vu aussi en

dessous.
Fig. 14, chaudron.
Fig. if, clou.
Fig. 16, four pour les marmites",
Fig. ly, chasse rivet.
Fig. 18 , canon.
Fig. ip , emporte-pièceen forme de cCêur;
Fig. 20 ,

emporte-pièce rond.
Fig. 21 ,

emporte-pièce en croissant.
Fig. 22, poinçon.
Fig. 23 ,

emporte-pièce en forme d'étoile,
Fig. 24 ,

emporte-pièceen tiers-point.
Fig. 2;, plan d'une chaudière.
Fig. 26, chaudière.
Fig. 2y, agraffes de la chaudière en cuivre.
Fig. 28 ,

agraffes en fer.
Fig. 2p ,

baignoire.
Fig. 30,30,30, moulures qui s'appliquentautour

fle la baignoire.

Planche III. Chaudronnier-planeur.

La vignette, ou le haut de la planche, montre la
fcoutique d'un chaudronnier-planeur.

Arts & Métiers, Tome I. Partie II.

'fìg\ 7, cîuVner occupé à gratter un Cuivre coupé
à peuprès de |a grandeurdemandée.

a, le cuivre que l'ouvriergratte»
b, autre cuivre à gratter.
x, x, son grattoirou paroir.
Fig. 2 , planeur.
d, le cuivre.
c, le billot qui porte le tas.'
Fig. 3 , ouvrier qui ponce. 9
Fig. 4, ouvrier qui reçoit le cuivre du poncáuf l

6k qui enlève les traits de la ponce ; ce qu'il exécute
avec un morceau de charbonde bois blanc préparé.

e, baquet plein d'eau avec une très-petite quan-
tité d'eau forte ; l'ouvrier en arrose son cuivre posé
sur la planche, que les bords du baquet soutiennent.

Quand le charbon a enlevé les traits de la ponce,
le cuivre est ce qu'on appelle adouci ou charbonnéj
il ne reste plus qu'à le polir ou brunir.

Fig. r , ouvrier qui pose un cuivre,
Fig. 6, ouvrier qui présente un cuivre à un gra^

veur, fig. y.f, cuivre achevé ou brut.

Bas de la planches

Fig. 1, marteau à étirer.
Fig. 2 , marteau à dresser.
Fig. 3, marteau à planer.
Fig. 4, le tas ou í'enclume à dresser , coúVërí?

d'un parchemin.
Fig. $, I'enclume ou le tas à planer.
Fig. 6 6k y , deux grattoirs ou paroirs.
Ce sont deux morceaux d'acier trempé à langue

tranchantedes deux côtés, 6k montés fur un manche,
de bois avec une virole.

Fig. 8, la cisaille ou force.
Fig- p, l'équerrre.
Fig. 10, le baquet avec la planche sur laquelle on

ponce 6k charbonne. On tient la ponce à la main}
mais le charbon est enveloppé d'un petit chiffoa,

a, le baquet.
' t, l'intérieur du baquet.

c c ,
la planche.

d, la ponce.
e, le charbon.
f, le cuivre arrêté fur la planche par quatre pítitëS

pointes.
g, tasseau qui soutient la planche un peu oblique-*

ment sur le baquet. Cette obliquité sait que l'eau
redescendtoujours de dessus le cuivre dans le baquet.

Fig. u ,
brunissoir. C'est le même que celui des

argenteurs ; il est d'acier bien poli46k émoussé par les
côtés.

Planche IV. Chaudronnier - faiseur d'inslrumens de
musique.

La vignette, ou le haut de la planche, représenté
la boutique de cet ouvrier.

Fig. 1, ouvrier qui donne la première forme à un
morceau de cuivre destiné pour un cor-de-chasse;Llll



624 CHA CHA
ce qu'il exécute sur un mandrin de fer rond 6k long
fixé à la muraille.

a b, le mandrin couvert en partie du morceau de
cuivre.

Fig. 2, ouvrier qui soude les différentes pièces qui
forment le cor-de-chasse,

la trompette, ou tel autre
instrumentde la même sorte.

abc d, la forge.

e, le soufflet.
Fig. 3 ,

ouvrier qui verse du plomb fondu dans le

cor pour pouvoir le courber sons lui faire perdre fa
rondeur.fg, le fourneau à fondre le plomb.

h
,

la poêle qui tient le plomb fondu.
Fig. 4, ouvrier qui contourne le cor rempli de

plomb.
Quand le cor aura la forme qui lui convient, on

le mettra chauffer pour le vider du plomb dont il est
rempli.

fig. s ,
bigorne à faire les pavillons.

Fig. 6, tas ou enclume.

Bas de la planche,

Fig. i, l'étau.
Fig. 2, tenaille à vis 6k à main.
Fig. 3 6k 4 ,

pinces.
a, pince ronde.
b

,
pince plate.

Fig- f, cisaille.
Fig. 6, lime plate.

Fig. y, lime ronde.
Fig. 8 ,

brunissoir crcchu,
Fig. p, poinçon.
Fig.io&c a , compar. '

a , compas à jauge ou d'épa'ff U't
b, compas ordinaire.
Fig. 12 6k /j, suage.
Fig.,4, petit -tas.
Fi", if ,

grand tas ou ene.ume avec ion billot.
Fig. /d, bigorne.
Fig. iy ,

grand mandrin.
Fig. 18, petit mandrin.
Fig. 19 , ab, développementd'un cor-de-chaffe»

Fig. 20, développement du pavillon.
Fig. 21, cor-de-chasse avant que d'être courbé,
Fig. 22, cor-de-chasse achevé.

a, l'embouchure.
b, le pavillon.
Fig. 23, trompette.
a, l'embouchure.
b ,

le pavillon.
Fig. 14, porte-voix.
Fig. 2f, cornet acoustique.
Fig. 16, tymbnle.
0,0,0, cercle pour monter la peau 6k la tendre

par le moyen des vis/', q.
Fig. 2y , la vis séparée p, q.
Fig. 28 ,

la clé r.
Consultez aussi le vocabulaire ci-après

,
qui com-

plette tout ce que nous avions à dire fur les Arts du
Chaudronnier.

VOCABULAIRE de l'Art du Chaudronnier.

XlMEOUTiR ; c'est donner de la profondeur 6k de
la capacité à une pièce qui étoit plate, en la frap-
pant en dedans avec un marteau à tranche ou à

panne ronde.
AVIR ; c'est rabattre fur une pièce rapportée une

espèce de rebord qu'on a eu soin de laisser au mor-
ceau inférieur, afin de mieux les assembler.

A VISURE ; c'est dans une pièce, un rebord qui se
rabat fur une autre, 6k les unit étroitement ensemble.

R ACQUÊT; se dit en général de tous vaisseaux de
cuivre imparfaits, 6k tels qu'ils sortent de la manu-
facture 6k de la première main.

BAIGNOIRE; cuve'de cuivre, dans laquelle on
fait chauffer de l'eau pour y prendre un bain.

BANSE; longue manne carrée, faite de branches
d'osier ou de châtaignier

,
à l'usage des chaudron-

niers : c'est dans des banfes qu'ils enferment 6k
transportent leurs ouvrages.

BASSINOIRE; vase de cuivre, avec un couvercle
percé de trous. Sa destination est de recevoir de la
braise allumée, pour chauffer les draps d'un lit.

BLANCHIR
; c'est donner le lustre aux chaudrons,

chaudières, poêlons, fur le tour, avec une paroire.
BOULE, qu'on appelle aussi enclume ronde; c'est

WittromemfHr leqxiel on fait la carre des chaudrons,

poêlons, marmites, 6k autres ouvrages de chau-
dronnerie qui ont des enfonçures.

Cette enclume est d'acier ou de fer acéré ; fa hau-
teur est d'environ trois pieds, y compris un billot
de bois qui lui sert de base ; so grosseur est inégale,
ayant trois à quatre pouces de diamètre par en haut,
6k finissant en pointe par en bas, pour qu'il puisse

entrer dans le billot.
L'extrémíté supérieure

,
qui est proprement ce

qu'on appelle la boule, est de figure sphérique. C'est
sur cet endroitqu'on tourne l'ouvrage ,

lorsqu'on en
fait la carre, c'est-à-dire, lorsqu'on en arrondit le
fond

, avec le maillet de buis.
BRANCHES ; ce sont les deux canaux unis au

tuyau de la trompette.
BRUNIR LE CUIVRE ; c'est lui donnerun poli vif,

avec un morceau d'acier fin, trempé, qu'on appelle
brunissoir.

CAFETIÈRE; vase de cuivre, pour contenir de
l'eau, ou autre liqueur.

CANON; morceau de fer à tête large 6k foré, que
l'on appuie fur la pièce, à l'endroit oùon la perce.

CASSEROLE ; ustensile de cuivre étamé, en forme
de bassin à queue.

CHARBONNER , OU ADOUCIR AU CHARBONJ
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-<*est enlever avec un morceau de charbon de bois
blanc préparé, les raies de la pierre ponce.

CHASSE-RIVET ; est un morceau de fer à tête
large, percé à son autre extrémité d'un trou peu
profond, dans lequel s'insere 6k se rive le clou de
cuivre que l'on frappe avec un marteau.

CHAUDIÈRE; vaisseau de cuivre ou d'airain, à
l'usage d'un grand nombre d'artistes.

CHAUDRON ; vaisseaupluspetitque la chaudière,
de cuivre ou d'airain, 6k d'un usage presque infini,
soit dans les arts, soit dans la vie domestique.

CHAUDRONNERIE; marchandise de chaudières,
chaudrons, 6k autres ustensiles de cuisine.

CHAUDRONNIER; ouvrier qui fait 6k vend diffé-
rens ouvrages 6k ustensiles en cuivre.

CHAUDRONNIER GROSSIER ; celui qui fait les
ouvrages les plus communs en cuivre.

CHAUDRONNIER-PLANEUR; celui qui plane 6k
prépare les planches de cuivre pour la gravure.

CHAUDRONNIER FAISEUR D'INSTRUMENS ;celui
qui s'adonne à la construction des cors-de-chasse,
trompettes, 6k autres instrumens de musique.

CHEVALET; c'est un banc garni de deux gros
anneaux à chaque bout, où passe 6k est retenue une
sorte de bigorne à table 6k à boule, ou autre, par
le moyen des coins dont on la serre autant qu'on
veut.

COQUEMAR; vaisseau de cuivre à large ventre,
étranglé 6k rétréci par le haut, avec un couvercle
à charnière.

COR, instrument à vent, d'une forme circulaire,
qui va en s'évasont insensiblement depuis son em-
bouchure jusqu'à son pavillon.

CORNET ACOUSTIQUE ,
instrument à l'usage de

ceux qui ont l'oreille dure.
COUDE; c'est l'extrémité d'une trompette, ainsi

appelée, parce qu'elle forme le coude.
CUIVRE; métal sur lequel travaillent les chau-

dronniers : il y en a de deux espèces, le rouge 6k

lejaune.
DÉCOUVRIR ; c'est donner le lustre aux pièces

de chaudronnerie. Cela s'exécute, pour celles de
cuivre jaune, en les faisant bouillir dans de l'eau,
de la gravelle 6k de Palun, 6k les y remuant à
plusieurs reprises. Pour les pièces de rouge, on les
frotte d'une saumure quelconque, on les chauffe fur
le feu, 6k on les jette dans l'eau.

DINANDERIE, est synonyme à chaudronnerie; ils

signifient l'un 6k l'autre une quantité considérable
de cuivre mis en oeuvre. Ce mot vient de Dinand,
ville du pays de Liège, où il y a beaucoup de ma-
nufactures en cuivre. Les chaudronniers s'appellent
aussi Dinandiers.

DRAGEOIR ; c'est un filet ou une rainure dans l'in-
térieur ou à l'extérieur d'un cercle

DRESSER UN CUIVRE, c'est Punir 6k légaliser

avec le marteau.
DROUINE ; les chaudronniersqui courent la cam-

pagne , nomment ainsi une espèce de havresac de

cuir avec des bretelles, dans lequel ils portent fur

leur dos leurs outils, 6k une partie de leurs menus
ouvrages.

DROUINEUR; les chaudronniers en boutique
nomment ainsi, par dérision, ceux de leur métierqui
vont par les villages, la drouine fur le dos, raccom-
moder la vieille chaudronnerie.

Les mots de drouine 6k- de drouìneurs viennent
d'Auvergne, d'où il sort tous les ans quantité de ces
ouvriers.

EBARBOIR ; petit instrumentde fer, un peucourbe
par le bout, 6k très-tranchant, à l'usage des droui-
neurs, ou des chaudronniers qui courent la cam-
pagne. Ils s'en servent pour ébarber les cuillers 6k
les salières d'étain, qu'ils fondent dans des moules
de fer qu'ils portent avec eux.

ECUMOIRE ; espèce de poêle de cuivre plate, 6k
percée d'une infinité de trous, ayant un manche
assez long.

ENCLUMEAU; petite enclume à main, dont les
chaudronniers se servent pour redresser les chau-
drons

, 6k autres ustensilesde cuisine, ou pour river
leurs clous. L'enclumeau est carré;sa tête est plate,
d'ënvironun pouce 6k demi de superficie ; la queue
par où on le tient a trois ou quatre pouces de lon-
gueur. Lorsqu'ons'ensert pour redresser, on l'appuie
contre la bosse du chaudron, ou autre pièce de
chaudronnerie

,
6k l'on frappe de l'autre côté avec

le maillet de buis. Pour river, on se sert d'un mar-
teau de fer.

ENFORMER, c'est donner en gros à une pièce,
la forme qu'elle doit avoir quand elle fera finie. C'est
proprement ébaucher, 6k distinguer les parties les
unes d'avec les autres, sons les finir.

ENLEVER LES CHAUDRONS ; c'est en faire le
fond avec le marteau rond. On donne cette façon
fur la grande bigorne.

Enlever, signifie aussi redresser un chaudron, en
oter les bosses, ce qu'on soit avec le marteau de
buis 6k l'enclumeau.

ETAMER LE CUIVRE; c'est appliquer dessus une
lame légère d'étain

, pour prévenir la rouille de-
verd-de-gris qui est pernicieuse.

ETAMURE; se dit de l'étain dont les chaudron-
niers se servent pour étamer les divers ustensiles de
cuivre , qu'ils fabriquent pour l'usoae de la cuisine.

ETIRER LE CUIVRE ; c'est l'étendre sous un mar-
teau , dont un côté de la tête est assez aiguë.

ETOUPE A ÉTAMER ; les chaudronniersnomment
ainsi une espèce de goupillon au bout duquel il y a
de la filasse, dont ils se servent pour étendre l'éta-
mure ou étain tondu

,
dans les pièces de chaudron-

nerie qu'ils étament.
EVIDER ; c'est mettre la dernière main à Pou-

vrage, dégager les contours , pincer les angles ,
6k leur donner plus de grâce.

FERS A SOUDER ; il y en a de deux sortes, les
uns pour l'étain, 6k les autres pour le enivre: ces
derniers sont de cuivre , 6k les autres de fer Des
uns 6k des autres il y en a de ronds 6k de carrés :
ceux-ci sont pour souder dans le milieu de la pièca.

Llllij
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II y en a aussi de plats , pour souder dans la carre
des chaudrons 6k autres ouvrages de cuivre. Ils sont
presque tous sons manche de bois ; mais au lieu de
moufflettes,on les tient par une longue queue de fer.
Leur longueur est depuis n jusqu'à 18 à 20 pouces.
Le côté qui sert à souder

,
est un peu recourbé en'

©roissant à ceux qui sont ronds : aux carrés c'est un
morceau de fer en forme de cube, d'environ 28
lignes ,

qui est rivé au bout de la queue.
FERRAILLE; nom que les chaudronniers donnent

aux fers qui servent à monter les réchaux de tôle ,
comme sont les pieds

,
la grille 6k la fourchette.

FERRAILLEUR ; les chaudronniers appellent ainsi
des maîtres serruriers , qui ne travaillent que pour
eux ,

6k dont tout l'ouvrage consiste à faire les grilles,
ses pieds 6k les fourchettes des réchaux de tôle.

FLAMBEAU ; grand chandelier de table: il y en a
d'or, d'argent, de vermeil, de cuivre.

FONTAINEDE CUIVRE ; vase d'une certainegran-
deur pour contenir l'eau.

FOURGON ; les maîtres chaudronniers appellent
fourgonàela forge

, un fer long d'environ deux pieds,
un peu large 6k applati par le bout, dont ils se ser-
vent pour attiser le charbon de leur forge. Us en ont
encore un autre pour retirer la braise ; mais ils le
nomment plus ordinairement croissant, à eause de la
figure courbée qu'il a par le bout.

GRATTER LE CUIVRE ; c'est enlever les parties
grossières

, en le raclant avec des outils d'acier
trempé.

GRATTOIR; le grattoir ordinaire des chaudron-
niers ne diffère guère de celui du monnoyeur,mais
il est emmanché d'un plus long manche pour pou-
voir atteindre au fond des marmites, coquemarts,
6k autres ustensiles de cuisine ,

qu'ils nettoyent 6k

grattent avec cet instrument qui est d'acier, pour les
mettre en état d'être etamés.

Ils en ont encore deux autres outre celui-ci; l'un
qui est fait en croissant, pour gratter l'équerre des
chaudrons, marmites, 6k autres ouvrages enfoncés;
l'autre qui est fort court 6k en forme de couteau ,sert à en gratter les bords. Ces deux sortes de grat-
toirs ont aussi des manches de bois; mais avec cette
différence, que les manches des grattoirs en couteau
sont toujours très-courts

,
6k que les grattoirs en

croissant en ont de diverses longueurs, proportion-
nées à la profondeur des pièces qu'on veut gratter.
A la partie supérieure du manche est le grattoir en
croissant ; la partie intérieure est le grattoir à deux
biseaux. Ces sortes d'outils sont d'acier trempé.

HAUSSE ; se dit d'un cercle de cuivre qui se met
immédiatement fur le fond d'une chaudière de tein-
turier ou de brasseur, 6k se rabat sur les premières
cafendes dont elle est composée.

LENTER ; c'est proprementfaction de planer en
première façon

, 6k imprimer sur une pièce des
coups de marteau remarquables 6k par ordre.

MANDRIN; long bâton de fer qui diminue pro-portionnellement
,

6k fur lequel on forme le tuyaud'un cor-de-chasse.

MARMITE ; vase de cuivreprofond ayee un cou»»
vercle.

MARTEAU; les chaudronniers ont diverses sortes
de marteaux, entr'autres le marteau rond, le mar-
teau à panne, le marteauà planer, 6k le marteauà
river.

Le marteau rond n'a qu'un côté , mais qui est long
de plus d'un pied, avec son diamètre d'environ un
pouce. II sert à enlever les chaudrons ,

c'est-à-dire,,
à en faire le fond fur la grande bigorne.

Le marteau à planer n'a pareillementqu'un côté,
mais la masse en est large , plate , unie 6k fort
pesante: c'est avec lui qu'on plane les chaudrons,
en les battant fur Penclume pour les rendre plus
minces.

Le marteau à panne a deux côtés, 6k, à la pesan-

teur près, il est semblable à celui des serruriers. il
sert à faire les bords des chaudrons.

Le marteau à river, est un petit marteau ordi-
naire, avec lequel les chaudronniers rivent leurs clous

.
de cuivre, soit fur la bigorne d'établi, soit contre
l'enclumeau.

MARTEAU.DEBOIS ; il sert à former les cors-de-
chasse, les trompettes6k autresouvrages, ckàdref-,
fer leur cuivre.

MARTEAU A REPASSER; il sert à polir l'ouvrage
quand il est plané.

MOULE ; les drouineurs, c'est-à-dire, les chau-
dronniers qui courent la campagne pour raccom-
moder les vieux ustensiles de cuisine, ont cou-
tume de porter avec eux deux sortes de moules ; l'un
pour fondre les cuillers d'étain, 6k l'autre pour faire
de petites salières de même,métal.

Ces moules sont de fer
,

6k s'ouvrent èn deux par
le moyen de leurs charnières. On coule les cuillers
par le manche

,
6k les salièrespar le côté. Ces moules

ont des queues de fer pour les tenir.
Quandl'ouvrageest fondu6k refroidi, on Pébarbe

avec un petit instrument de fer très-tranchant, en
forme de serpillon , qu'on nomme ébarboir.

NOEUD ; c'est un ornement qui s'assiedaumilieu
de la première branche d'une trompette, 6k dans
laquelle la seconde branche passe.

PANACHE ; c'est une espèce de fond qui sépare
une fontaine sablée en plus ou moins de parties ,selon qu'il est plus ou moins répété. Ce fond est
percé à son centre , 6k recouvert d'un couvercle qui
le ferme tellement, qu'il n'y a que l'eau qui puisse
passer.

PAROIR'S ; ce sont de petites lames tranchantes
6k diversement taillées , 6k montées à chaque bout
d'un long bâton, dont on se sert pour gratter les
pièces qu'on veut étamer, 6k blanchir celles qui sont
neuves.

PAVILLON ; c'est le bas évase en forme d'entonr
noir, qu'on remarque dans une trompette 6k dans
un cor-de-chasse : il est composé de trois pièces
taillées en triangle

, 6k soudées l'une fur l'autre par.
le moyen de plusieurs entailles.

PINCE ; les pinces des chaudronniers font des
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tenaillesde fer assezsemblables à celles des serruriers,
maréchaux 6k taillandiers , mais beaucoup plus
Îetites. Ils s'en servent pour tenir leur ouvrage ,)rsqu'ilsont besoin de le mettre au feu.

PLANCHE A SOUDER ; les chaudronniers nom-
ment ainsi une planche fur laquelleils mettent d'un
côté leur soudure, 6k de l'autre l'écuelle du borax ,
eu celle du zinc, du sel ammoniac 6k de la poix
résine , lorqu'ils se préparent à souder quelque
pièCfe.

PLANER, LE CUIVRE ; c'est en égaliser la surface
avec un marteau plat 6k uni.

POÊLE ; les chaudronniers appellent ainsi une
poêle de fonte garnie de fa cuiller de fer, pour
faire fondre l'étain dont ils font Pétamure des mar-
mites , casseroles , 6k autres ustensiles de cuivre qui
serventà la cuisine.

II faut remarquer ,
à Pégard de cette étamure,

que le cuivre rouge s'étame communément avec ta
poix résine

, 6k le jaune avec le sel ammoniac.
POÊLON; on appelle chez les chaudronniers,

poêlon à poix réfine , un petit poêlon de cuivre,
dans lequel ils tiennent leur poix résine écrasée ,
lorsqu'ils veulent étamer ou souder.

POINÇON ; morceau de fer acéré à tête, 6k dont
Fautre extrémité pointue sert à percer les pièces
qu'on veut clouer ensemble.

POISSONNIÈRE; ustensile de cuisine, qui sert à

cuire le poisson. Cet ustensile est un vaisseau de
cuivre fait «n long, médiocrement creux, avec des
rebords 6k une anse , qu'on étame proprement.

PONCER; c'est frotter une planche de cuivre avec
de la pierre-ponce.

POTENCE ; espèce de bigorne à deux bras
,

dont
l'un forme une table, fur laquelle on peut planer,
& l'autre une forte de tas fur lequel on retreint si

l'on veut.
QUARRE; la quarre d'un chaudron , d'un poêlon

«u d'une marmite , est l'endroit où le fond de ces

•uvrages se joint au bord.
RELEVER ; c'est augmenter la grandeur d'un vase,

en étendant la matière à coups de marteaux.
REPASSER ; c'est polir une pièce au marteau, de

manière qu'aucun coup de tranche ni de parme ne
paroisse.

vRETREINDRE ; c'est élever une piece de cuivre
emboutie, 6k la modeler en quelque sorte au mar-
teau,

RiVER ; c'est arrêter une pièce fur une autre
par le moyen d'un clou, dont on refoule la tête à
coups de marteau. "

RIVET; clourivépour arrêterunepîèce avec une
autre.

ROUGISSURE ou COULEURDU CUIVRE ROUGE "t

ce mot se dit en parlant d'un vase de cuivre qui n'est
pas d'un beau rouge.

SABLÉE ( fontaine ) ; vaisseau de cuivre étamé,'
dans lequel on fait filtrer l'eau à traver"le fable,
pour la rendre plus claire 6k pour Pépurer ; on ne
devroit jamais se servir de vaisseau de cuivre à cause
duverd-de-gris,ou du moinscela n'est permisqu'aux
peuples de la propreté la plus recherchée , tels que
font les Hollandois.

SOUDER ; c'est joindredeux pièces de cuivre Purre
à l'autre, au moyen d'un mélange d'autremétal qui
s'y amalgame fortement.

SOUDURE ; mélange propre à lier des pièces de
métal l'une à l'autre.

SUAGE ; outil à l'usage de plusieurs ouvriers : celui
des chaudronniers est un tas à plusieurs crans, dans
lequel on resserre 6k on unit parfaitement le cuivre
fur les bords qu'on met dans une pièce.

SUAGER ; c'est tellement approcher le cuivre fur
le bord de fer d'un chaudron, par 1c moyen du
suage, qu'il soit parfaitement uni par-tout, 6k qu'il
n'y ait aucun espaceentre le cuivre 6k le cordon de
fer.

TOUR ; les chaudronniersappellent ainsi là machiner
dont ils se servent pour donner aux- chaudrons6k auxpoêlons leur dernière façon..

Les principalesparties de ce tour, sont la grande-
roue ,

l'établi, la petite roue, la noix 6k le coin.
On tourne les ouvrages de chaudronnerie avecle grattoir à étamer ; 6k c'est avec cet instrument quese ront ces traces circulaires que l'on voit fur les poê-

lons 6k les chaudrons neufs.
TOURTIÈRE ; pièce de cuivre étamée, ronde,

creuse d'environtrois doigts, avec des rebords hauts»
d'autant.

TROMPETTE; instrumentà vent, fait en cuivrer
6k composé de trois tuyaux joints ensemble par des-
demi-cercles creux 6k soudés.

TYMBALLES; instrument de musique , composé
de deux bassins de cuivre rouge ou d'airain , ronds-
par le fond, 6k couverts par dessus d'une peau det
bouc.
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C H E VA U X. ( Art des Marchands de )

JNIous allons nous occuper dans cet article de
l'art de marchands établis à Paris, qui font trafic
des chevaux, soit de mqnture, soit de carrosses ou
d'autres voitures.

On dira dans d'autres divisions ou dans d'autres
articles de cet Ouvrage, la manière d'élever les
chevaux dans les haras, de les dresser dans le
manège ; quel est le traitement qui leur convient
dans leurs maladies; comment on doit les équiper
6k les employer dans leurs travaux, 6kc. II ne s'agit
ici que de la connoissance propre aux marchands
de chevaux, pour bien faire leur commerce.

II faut mettre une grande différence entre le
marchand qui est instruit 6k de bonne foi, 6k le
maquignon qui ne cherche qu'à faire des dupes.

La connoissance de la beauté 6k de la bonté
de cet animal si utile à l'homme ; Part de décou-
vrir ses vices ,

celui de distinguer ses bonnes qua-
lités , font la science des marchands de chevaux ,& n'est pas moins nécessaire à ceux qui veulent
se garantir de la fraude des maquignons.C'est donc
à quoi l'on doit s'appliquer dans ce commerce , 6k
c'est sous ce point de vue que nous devons examiner
l'art des marchands de chevaux.

Le cheval considéré extérieurement, se divise en
trois parties, savoir, en avant-main, en corps 6k en
arrière-main.

Vavant-main renferme la tête, le cou, le devant
du poitrail, le garot 6k les jambes de devant.

Le corps comprend le dos
,

les reins, le dessus
du poitrail, les côtés, le ventre, les flancs, les
parties de la génération.

L''arrière-main comprend la croupe, la queue,
le fondement, la nature dans la jument, les hanches,
les fesses, 6k les jambes de derrière.

La tête comprend la nuque ,
le toupet, les oreil-

les
, la face dans laquelle on trouve le front, les

salières
,

les sourcils
, les paupières , les cils

,
le

grand angle, le petite angle , les yeux , les onglets,
le nez , le chanfrein, les nazeaux, la bouche

, la
lèvre supérieure, la lèvre inférieure , la commis-
sure de la bouche

,
le menton, les barres, les

joues
, la ganache

,
Pauge 6k les avives.

Le cou comprend le gosier, l'encolure 6k la crinière.
Le devantdu poitrail comprend l'os de la poitrine ,la fossette 6k les aisselles.
Le garrot est formé de la partie supérieure auxépaules 6k postérieure à l'encolure du cheval.
Lesjambes de devant sont composées de l'épaule,

de la pointe de l'épaule, du bras, de l'avant-
bras, des ars, du coude

,
de la châtaigne, du nerf,

du boulet, du fanon
,

du paturon, de la couronne,
(du sabot composé de la muraille 6k de la sole,

La muraille se divise en muraille de la pince J
muraille des quartiers, 6k muraille des talons.

La fole comprend la sole de la pince , la sole des
quartiers

, la sole des talons 6k de la fourchette. (
La cuisse comprend le plat du dehors, le plat

du dedans, Pâme, le grasset, la jambe proprement
dite, le jarret, dans lequel est compris le pli du
jarret 6k la pointe du jarret, le canon, le nerf, 65c

le reste comme à la jambe de devant.
C'est de la disposition de chacune de ces parties

6k de leur ensemble, que dépendent la bonté 6k la
beauté du cheval. Nous examinerons ci-après en
quoi consiste leur belle conformation particulière 6k
relative : cependant on n'a pu donner encoreaucuns
principes sûrs pour statuer quand cet animal est
construit parfaitement ; on est souvent trompé par
la plus belle apparence : combien de fois n'a-t-on
pas préféré un laid cheval, 6k avêcraison , à celui
dont la forme paroissoit régulière 6k brillante ? II
n'est guères possible de donner à cet égard des
règles absolues,d'autant que la destination 6k l'emploi
d'un cheval,doiventprincipalementdécider le choix.
En effet, un cheval de carrosse ne doit pas être
construitcomme un chevalde selle ; celui-ci, comme
un cheval de bât, 6k ce dernier comme un limonier.
Nous allons marquer en général la différence qu'il
doit y avoir entre le cheval de carrosse 6k celui
de selle, c'est-à-dire entre celui qui porte 6k celui
qui tire ; ce qui servira de règle pour le limonier
6k le cheval de bât ; les proportions que nous don-
nerons de ces deux premiers animaux, seront prises
6k de leurs usages 6k de leurs mouvemens.

Afin de procéder avec ordre , on considérera le
cheval en action sous deux points de vue; i°. dans
la totalité 6k la généralité de ses mouvemens ; 20.
relativement aux mouvemens des jambes, Panimal
étant vu de profil.

Les allures de tous les chevaux sont le pas, le
trot, 6k le galop mais tous n'exécutent point ces
mouvements avec la même facilité ; tous ne se ser-
vent point également de ces allures. Un cheval qui
aura l'encolure épaisse, la tête grosse, les épaules
chargées , ne galoppera point avec la même ai-
sance que celui dont l'encolure sera déliéedesépaules
allégées ; cette masse ou Pavant-main sera plus aisée
à enlever dans ce dernier, car ce sont les muscles
du dos

,
qui sont les principaux moteurs dans ce

mouvement : mais le premier trottera avec plus de
facilité. vu que dans le trot les muscles extenseurs
6k fléchisseurs des jambes de devant entrent tous en
contraction, ce qui n'arrive point dans le temps
du galop. En général, on doit considérer le corps
du cheval comme une masse carrée, posée sur
quatre colonnes dont la tête 6k l'encolure servent
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(au_mouvementde progression; dans le repos, les
"quatre jambes servent d'appui au reste du corps,
de façon que chacune porte un quart de pesanteur
de la masse.

Dans le pas, les jambes se meuvent tour-à-tour
en quatre temps , &c opèrent les mouvemens de pro-
gressionde la masse: mais chaque jambe se décharge
tour-à-tour fur la voisine du quart qu'elle soutenoit
avant que d'être levée.

Le pas est la plus lente des allures ; cependant
il peut être assez prompt dans un bon cheval, il faut
que le pas ne soit alongé , ni raccourci ; la légèreté de
la démarche du chevaldépend de la liberté des épau-
les 6k se reconnoit au port de la tête : s'il la tient haute
& ferme , il est vigoureux 6k léger ; si le mouve-
ment des épaules n'est pas libre

,
la jambe ne se

lève pas assez ,
6k le cheval est sujet à heurter

du pied contre le terrein; si les épaules sont encore
plus serrées , 6k que le mouvement des jambes en
paroisse indépendant, le cheval se fatigue, fait des
chûtes , 6k n'est capable d'aucun service. Le cheval
doit être sur la hanche

,
c'est-à-dire hausser les épaules

& baisser la hanche en marchant.
Quand le cheval lève la jambe de devant pour

marcher , il faut que ce mouvement soit facile 6k
hardi, 6k que le genou soit assez plié : la jambe pliée
doit paroître comme soutenue en l'air , mais peu,
fans quoi elle retomberoit trop lentement, 6k le
cheval ne sefoit pas léger.

Quand la jambe retombe
,

le pied doit être ferme
6k appuyer également fur la terre ,

sons que la tête
soit ébranlée ; si la tête baisse quand la jambe re-
tombe ,

c'est ordinairement afin de soulager l'autre
jambe , qui n'est pas assez forte pour soutenir le
poids du corps ; défaut considérable, aussi bien que
celui de porter le pied en dehors ou en dedans;

' quand le pied appuie fur le talon, c'est marque
de foiblesse; s'il pose fur la pince, l'attitude est

forcée 6k fatigante pour le cheval.
On dit d'un cheval qu'ilforge, lorsque dans fac-

tion du pas ou dans celle du trot, il atteint 6k frappe

avec la pince des pieds de derrière, la voûte de
ses fers de devant : ce défaut annonce la foiblesse

de Panimal ; il est assez ordinaire de voir des pou-
lains qui forgent.

II ne suffit pas que les mouvemens du cheval
soient en même temps fermes 6k légers , il faut
qu'ils soient égaux 6k uniformes dans le train de
devant 6k celui de derrière. Le cavalier sentira des
secousses si la croupe balance, tandis que ses épau-
les se soutiennent : il en arrivera de même ,

s'il porte
le pied de derrière au-delà de l'endroit où le pied
de devant a posé. Les chevaux qui ont le corps
court sont sujets à ce défapt; ceux dont les jambes

se croisentou s'atteignent, n'ont pas la démarche
sûre : en général, ceux dont le corps est long^ sont

plus commodes pour le cavalier, parce qu'il se

trouve plus éloigné du centre du mouvement.
Les quadrupèdes marchent ordinairement en

portant à-la-fois, en avant, une jambe de devant

6k une jambe de derrière ; lorfq-.'C 'a jambe droite
de devant est partie, la jambe gauche de ù.errière n.;S
6k avance : ce pas étant fait, la jambe gaufhe de
devant part à son tour, puis la jambe droite de
derrière, 6k ainsi de fuite. Comme leur corps porte
fur quatre points d'appui qui seroient aux angles
d'un carré long, la manière la plus commode de
se mouvoir est d'en changer deux en diagonale,
de façon que le centre de gravité du corpstte Pani-
mal ne fasse qu'un petit mouvement ,

6k reste tou-
jours à peu-près dans la direction des deux points
d'appui, qui ne sont pas en mouvement.

Cette règle s'observe dans les trois allures natu-
relles du cheval, le pas , le trot, le galop. Dans
le pas, le mouvement est à quatre temps 6k à trois
intervalles

, dont le premier 6k le dernier sont plus
courts que celui du milieu ; si la jambe droite de
devant a parti la première, l'instant suivant partira
la jambe gauche de derrière , le troisième instant
la jambe gauche de devant, 6k le quatrième instant
la jambe droite de derrière ; ainsi le pied droit de
devant posera à terre le premier, le pied gauche
de derrière le second, le pied gauche de devant
le troisième, 6k le pied droit de derrière le quatrième
6k le dernier.

Dans le trot, les choses se passent autrement ;
deux colonnes ou jambes se meuvent en même
temps, mais dans la diagonale du carré

,
c'est-à-

dire de sangle de devant à l'angle opposé de derrière.
La différence qui se trouve dans le pas 6k dans

le trot, est bien marquée ; dans la première allure
le fardeau se trouve partagé entre deux colonnes,
qui servent alternativement de point d'appui 6k tou-
jours diagonalement, au lieu que dans le pas la
colonne qui reçoit le poids de sa voisine, perd là
ligne de direction qu'elle avoit, 6k change son axe
de mouvement pour en prendre un autre.

Ainsi dans le trot il n'y a que deux temps 6k qu'un
intervalle: si la jambe droite de devant part, la
jambe gauche de derrièrepart en même temps sons
aucun intervalle ; ensuite la jambe gauche de de-
vant 6k la jambe droite de derrière en même temps :
ainsi le pied droit de devant 6k le pied gauche de
derrière posent à terre ensemble, 6k le pied gauche
de devant avec le pied droit de derrière en même
temps.

Dans le galop, deux colonnes servent aussi de
soutien au reste de la machine

,
mais dans un sens

opposé au trot; ce sont alternativement les jambes
de devant qui se meuvent ensemble, ensuite celles
de derrière. Un cheval galopera avec d'autant plus
de vitesse qu'il portera'davantage sa masse en avant,
ses mouvemens seront moins raccourcis

,
6k il y

aura moins de temps perdu ; les coureurs n'agis-
sent presque point depuis le genou jusqu'en bas..

Dans re galop, il y a ordinairement trois temps
6k deux intervalles. Comme c'est une espèce de
saut, où les parties antérieures du cheval sont chas-
fées par les parties postérieures,si des deux jambes
de devant, la droite doitavancerplus que la gauche.



6AO C H E " CT H E

le pied gauche At òerrière posera à terre pouf sef-
vir d'appui à Pélancement ; ce sera le pied gauche
de derrière qui fera le premier temps du mouve-
ment , 6k qui posera à terre le premier : ensuite la

jambe droite de derrière se lèvera conjointement

avec la jambe gauche de devant, 6k elles retom-
beront à terre en même temps ; enfin la jambe
droite de devant qui s'est levée un instant après la
gauche de devant 6k la droite de derrière, se posera
à terre la dernière , ce qui fera le troisième temps.
Dans le premier des intervalles, quand le mouve-
ment est vite, il y a un instant où les quatre jambes
sont en Pair en même temps, 6k où l'on voit les
quatre fers du cheval à la lois. Si la cadence de
cette allure est bien réglée , le cheval appuiera le
pied gauche de derrière au premier temps ; le pied
droit de derrière retombera le premier 6k fera le
second temps; le pied gauche de devant retombera
ensuite 6k marquera le troisième temps ; enfin le
pied droit de devant retombera le dernier 6k fera
un quatrième temps : mais il n'est point ordinaire
que cette cadence soit aussi régulière, 6k soit à quatre
temps 6k à trois intervalles , au lieu d'être, comme
rocs Pavons dit d'abord, à deux intervalles6k à trois
temps.

Les chevaux galopent ordinairement fur le pied
droit, de la même manièrequ'ils partentjde la jambe
droite de devant pour marcher 6k pour trotter; ils

entament aussi le chemin en galopant par la jambe
droite de devant : cette jambe de devant est plus
avancée que la gauche ; de même la jambe droite
de derrière qui fuit immédiatementla droite de de-
vant est aussi plus avancée que la gauche de derrière
6k cela constamment tant que le galop dure ; d'où
il résulte que la jambe gauche qui porte tout le poids
& qui pousse les autres en avant est la plus fatiguée.
II feroit donc à-propos d'exercer les chevaux à ga-
loper indifféremment des deux pieds de derrière,
6k c'est aussi ce que l'on sait au manège.

Les jambes du cheval s'élèvent peu dans le pas,
au trot elles s'élèvent davantage ; elles sont encore
plus élevées dans le galop. Le pas pour être bon ,doit être prompt, léger 6k sûr ; le trot prompt,
ferme 6k soutenu ; le galop prompt, sûr 6k doux.
II y a des chevaux qui soufflent considérablement
dans la course , qu'on nomme gros d'haleine, 6k
dont le flanc néanmoins n'est nullement altéré dans
le repos, ni plus agité qu'il ne doit Pêtre na-
turellement ensuite d'une course violente. Cette
incommodité qui provient d'un vice de conforma-
tion , est communément plus disgracieux pour le
cavalier , qu'elle n'est préjudiciable au service du
cheval.

Les chevaux dits ramingues ou rétifs, qui résis-
tent aux éperons , qui ruent, reculent, sautent
plusieurs sois en l'air 6k se dressent fur les jambes
de^ derrière

,
sont très dangereux pour le cavalier

qu'ils cherchent à démonter.
Quelques écuyers regardent comme naturelles

prois autres allures, qui cependant ne le font point,

puisqu'ellesne se remarquent que dans les críevíBS
foibles 6k uses. Ces allures sont l'amble, Yentrcpu
6k l'aubin.

Dans l'amble , le cheval meut les deux jambes
du même côté, 6k le poids de la masse se jette suc-
cessivement sur les deux jambes opposées ; il par-
tage parallèlement le poids des masses : ainsi dans

cette allure les deux jambes du même côté partant
en même temps pour faire un pas ,

6k les deux
jambes de l'autre côté en même temps pour faire

un second pas, elles font un mouvement progres-
sif, qui revient à peu près à celui des bipèdes.
Deux jambes d'un côté manquent alternativement
d'appui, 6k la jambe de derrière d'un côté avance
à un pied ou un pied 6k demi au-delà de la jambe
de devant du même côté ; plus cet espace, dont
le pied de derrière d'un côté gagne sur celui de
devant du même côté est grand, meilleur est l'am-
ble. 11 n'y a dans l'amble que deux temps 6k un
intervalle. Cette allure est très fatigante pour le
cheval, mais très douce pour le cavalier. Les pou-
lains qui sont trop foibles pour galoper ,1a prennent
naturellement

,
de même que les chevaux usés,

quand on les force à un mouvement plus prompt
que le pas.

L'entrepas ne diffère en rien du pas à Pégard dé
Péquilibre.

L'aubin ne diffère des autres allures, qu'en ce
que le cheval galopant du cUvant 6k trottant du
derrière

,
ses jambes de derrière partagent tour-

à-tour le poids total de la masse ck celai de ses
trois colonnes.

Ces deux allures sont mauvaises ; on les appelle
trains rompus ou désunis. L'entrepas tient du pas 6k *
de l'amble , 6k l'aubin du trot 6k du galop ; l'un
6k l'autre viennent d'excès de fatigue ou de foi-
blesse des reins. Les chevaux de messagerie pren-
nent l'entrepas au lieu du trot, 6k les chevaux de
poste l'aubin au lieu du galop, à mesure qu'ils se
ruinent.

II est encore d'autres allures que les écuyers
appellent artificielles ; ce sont le passage, le piaffer,
la galoppade

, la volte , la passade, la pirouette, le
terre-à-terre, la pesade , le me^air, la courbette, la
croupade , la balotade , la capriole, le pas 6k lefaut.
Maislechevaln'exécute ces allures que par la crainte,'
6k rarement de lui-même ; au reste elles participent
des allures naturelles, dont il est seulement ici
question.

II est sensible par ce que nous venons de dire,
qu'une encolure arrondie 6k une grosse tête, font
essentielles pour les chevaux de trait ; car plus ces
parties seront chargées , plus aussi la quantité de
mouvement que l'on soit* être le produit de la masse
par la vitesse , sera considérable; ou, ce qui revient
au même, plus la force de Panimal, qui n'est autre
chose que cette quantité de mouvement, sera aug-
mentée

:
c'est le contrairepour les chevauxde selle ;

la tête 6k l'encolure, qui sont pour ainsi dire le gou-
vernail de la machine, ayant trop de pesanteur,

ne,
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•e seront pas enlevées avec aisance 6k avecla même
vitesse, que si ces parties étoient déliées ; on voit
d'après cela qu'il feroit absurde d'admettre une seule
& même proportion pour tous les chevaux.

En considérant le cheval, vu de profil, le carré
parfait qu'on admet dans tous les chevaux , ne peut
point avoir lieu. Nous venons de dire, que les
allures naturelles du cheval étoient le pas, le trot
& le galop ; de ces trois mouvements, deux sont
propresau cheval de selle, deux au cheval de car-
rosse : dar» le cheval qui va le pas , les jambes de
devant agissent pour ainsi dire simultanément, les
mouvementssont plus marqués, la vitesse est plus
grande que dans le cheval de carrosse : en obser-
vant celui-ci, on voit qu'il lève les pieds en trans-
travat, c'est-à-dire une jambe de devant d'un côté ,& une de derrière de l'autre ; que ces mouvemens
ne sont pas si étendus, quoique souvent plus relevés
que ceux du cheval de selle; d'où l'on peut encore
conclure qu'une même règle ne doit point servir
pour tous les chevaux, qu'il est au contraire de
toute nécessité qu'un cheval de selle forme un rec-
tangle , tant pour la liberté de ses mouvemens, que
pour leur douceur. En considérant un cheval de
carrosse, on voit qu'il passe d'un dixième 6k plus ,la ligne verticale qui partageroit le carré parfait en
deux parties égales ; or, s'il étoit possible qu'on pût
.diriger la formation naturelle des chevaux , il feroit
à souhaiter qu'onleur donnât en longueur un dixième
de plus qu'en hauteur, c'est-à-direqu'un cheval qui
aaroit cinq pieds de la pointe de la fesse à celle
de l'épaule, 6k la même mesure du garot à terre,
devroit avoir cinq pieds 6k demi de plus dans la
première dimension, furies mêmes cinq pieds de
hauteur, afin qu'il fût bien proportionné.

Après avoir considéré un cheval dans son en-
semble , il faut examiner ses parties chacune sé-
parément.

On commence par la tête : elle doit être semblable
à celle de la diagonale d'un rectangle

, dont la base
seroit trois fois plus courteque la hauteur d'un trian-
gle, par exemple, qui auroit neuf pouces de hauteur
Sir trois pouces de largeur ; lorsque la tête d» che-
val s'écarte en avant de la diagonale, on dit que

cheval porte ay. vent, qu'il tend le ne{ ; 6k lors-
Îm'elle se retire vers le col, on dit que le cheval

e ramené, qu'il s'encapuchonne ,
qu'il s'arme : mais

lorsqu'iltient sa tête dans la direction de cette ligne

on dit qu'il porte bien fa tête ,
qu'il bride bien, 6k

.
non pas qu'il est bien placé. Cette dernière expres-
sion n'a lieu que pour Pensemble d'un cheval, lors-

que les quatre jambes portent bien d'aplomb. On
dit aussi d'un cheval qui baisse la tête, il porte bas.
Qn observe encoredans la tête d'autres défauts mar-
qués par ces expressions tçte grosse, tête décharnée ,
tête longue,.qui s'appelle aussi tête de vieille; enfin

une tête pour être belle 6k agréable à la vue, doit
être petite. II est encore des distinctions relatives

aux différentes espèces de chevaux.Enfin, d'après ce
fluenous avonsdit ci-dessus , il est facile de sentirque

Ans & Métiers. Tome I. Partie IL -

la tête d'un cheval de carrosse ne doit pas avoir les
mêmes proportions que celles d'un cheval de selle.

La nuque, qui est cette partie située au dessus de
la tête derrière les oreilles, doit être un peu élevée
6k arrondie , afin de donner plus de grâce à la tête
du cheval, que l'on dit alors avoir la tête bien
attachée.

Les chevaux dont la tête est trop grosse de chair,-
sont sujets à des humeurs qui leur tombyt fur les
yeux ; lorsque leur tête porte trop peu avant, ils
sont sujets à tomber, parce qu'ils ne voient pas
où ils posent leurs pieds.

Si au contraire la tête du cheval est trop rappro-
chée du corps, il appuie les branches de son mors
fur son poitrail, tout l'effort de la main du cavalier
se porte fur cette partie, 6k la bouche du cheval
ne ressent point les mouvemens que l'on peut faire?

pour le modérer 6k Parrêter.
Le toupet est cette portion de crin qui tombe

en avant de la tête fur le front : on ne coupe guèré
ce toupet, que l'on ne coupe aussi la queue; on ne)
devroit point faire ces opérations aux chevaux,
afin qu'ils pussent se garantir des mouches.

Les oreilles doivent être placées perpendiculaire-
ment dans Pétat d'inaction; une oreille trop grande

; ou trop courte est désagréable, cependant celle qui
est courte, choque moins que celle qui est longue;
Pceil seul peut juger de leurs proportions. Les grandes
oreilles sont sujettes à balotter en tout sens dans
la marche du cheval, alors on les appelle oreilles
de cochons. Quoique les oreilles se meuvent toutes
deux également, il est cependant des chevaux qui
présentent en même temps l'une en avant 6k l'autre
en arrière ; c'est pour éviter toute surprise, qu'ils
agissent ainsi ; ce mouvement est ordinaire aux
chevaux aveugles. Quelquefois les oreilles devien-
nent très-penchées vers les avives, à la fuite de
quelque tumeurdans Poreille ; on appelle ce défaut
oreillard ou oreilles penchées : souvent les oreilles ont
été taillées par les maquignons ; on appelle alors le
cheval moineau, on dit qu'il a été bretaudé; 6k lors-
qu'en outre on lui a coupé la queue, on Pappelle
courteau. Dans la vue de rapprocher les oreilles l'une
de l'autre

, les maquignons sont une incision entre
les deux parties vers le toupet; pour réussir, il
faudroit que Pincision se fît dans la partie inférieure
vers les avives, 6k que l'on coupât le principal
muscle abaisseur de Poreille, l'action de ce muscle
étant détruite, les antagonistes rapprocheroient les
oreilles : cette méthode est toujours sûre, quand
l'opération est bien faite.

Le mouvement des oreilles dans les chevaux, est
un des signes d'expression, d'où l'on peut recon—
noître leur crainte, ou quelque vice de méchanceté.
Lorsqu'un cheval couche ses oreilles en arrière, on
doit se défier de lui, soit du côté des pieds , soit
du côté des dents; celui qui en marchant porte
en avant tantôt une oreille , tantôt l'autre, médite
quelque défense, ou bien il a la vue foible 6k in-:

I certaine.
Mmmm
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Lefrontest cette partie qui s'étend depuis !e toupet j

jusqu'à un travers de doigt au dessus des yeux ;
il doit être convexe, ce que l'on appelle moutonné

ou busqué : cette conformation est très - agréable ;
elle ne se remarque ordinairementque dans les che-

vaux Anglois 6k Espagnols, 6k non pas dans les Napo-
litains, ni dans les Barbes, ni même dans les Nor-
mands.

On appelle salières, deux enfoncemens qui se

trouvent au dessus des yeux, 6k qui sont toujours
regardées comme un défaut de conformation ; dans
la belle nature, cette partie doit être de niveau
avec les sourcils ; cette dépression est sensible dans
la vieillesse : elle est quelquefois naturelle 6k héré-
ditaire; mais c'est une erreur de croire qu'un vieux
cheval, dont les salières sont creuses , engendrera
un poulain qui aura cette défectuosité.

II est bon de savoir que certains maquignons ont
le secret 6k la mauvaise foi de faire disparoître les
salières trop profondes,qui pourroient déplaire aux
acheteurs

:
ils sont un petit trou à la peau, y souf-

flent de l'air, 6k bouchent le trou; cette petite
fourberie ne dure pas long-temps , l'air se fait un
passage, 6k les creux reparoissent comme aupara-
vant, mais souvent trop tard pour le particulier
qui a été trompé.

Les paupières, sont ces deux portions de peau
qui forme un espace ovalaire

,
sous lequel sont placés

lesyeux. Les paupières,principalement lasupérieure,
doit toujours être élevée 6k repliée fur elle même,
6k laisser à découvert tout le globe de Poeil, ce qui
fait dire d'un cheval qu'il a l'oeilfier: lorsqu'au con-
traire la paupière est trop marquée, on dit ce che-
val a l'ceil mou; ce qui s'observeprincipalement dans
les vieux chevaux : cependant ce défaut peut venir
d'un vice de conformation.

Pour que les yeux soient bien placés, il faut
qu'ils soient soillans, 6k que leurs mouvemens
soient sréquens. L'endroit le plus favorable pourexaminer la vue d'un cheval, est la porte d'une écu-
rie lorsqu'il est prêt à sortir, sous une porte cochère,
ou sous une remise

,
afin qu'il n'y ait point de jour

derrière lui ; on considère l'ceil en avant de profil,
6k on soit des signes ; si le cheval est aveugle , on
en sera convaincu, 6k par la position de ses oreilles
dont l'une est en avant 6k l'autre en arrière, 6k
par la manière dont il lève les jambes.

Quelques maquignonsont soin de faire voir leurs
chevaux auprès d'un mur ou d'une porte blanche,
parce que la réflexion de la lumière leur fait pa-roître Poeil plus vif.

On doit encore observer si les yeux sont bien
egaux , s'il n'y en a point un plus petit que l'autre ;
ce n'est quelquefois qu'un défaut de conformation
naturelle

,
6k alors il n'y a aucun inconvénient :

mais cette disparité dépend souvent de ce qu'une
humeur tombe sur Poeil qui paroît plus petit ; onpeut reconnoître les chevaux qui sont sujets à cetteincommodité

, en ce que Poeil qui est plus petit
ett aussi plus trouble, 6k que la paupière inférieure

du côté du grand angle est enflée ; cette páupierí
est d'ailleurs fendue à l'endroit du point lacrymal ,
ce qui est la fuite de Pâcreté des larmes qui Pont
ulcérée.

II y a des chevaux qui paroissent avoir les yeux
très-beaux

,
très-clairs 6k qui ont la vue très-mau-

vaise ou même ne voient point du tout; la manière
la plus certaine de s'assurer de la force ou de la foi-
blesse de Porgane de la vue, est de placerle che-
val d'aboíd dans un endroit obscur, 6k de Pamener

tout doucement à la lumière ; alors on observe que
Piris de Poeil se resserre à mesure que le cheval

avance à la lumière à cause de la quantité de rayons
lumineux qui viennent la frapper ; Piris de Poeil se
dilate au contraire, lorsque le cheval rentre dans
l'obscurité, afin de recevoir davantage de rayons
lumineux. Cette sensibilité de Piris prouve le degré
de beauté de la vue du cheval, 6k l'égalité ou Piné-
galité de force qu'il peut y avoir entre les deux
yeu)c,

Vonglet, est cette partie semi-lunaire , située

vers le grand angle , entre le globe de Poeil 6k cet
angle. Dans la belle nature, Ponglet-ne-doit point
paroître, à moins que quelques cerps étrangers
ne touchent la vitre de l'ceil ou la conjonctive,
6k n'obligent le globe à se retirer dans le fond de
l'orbite ; pour lors cette membrane agit en avant,
6k sert de doigt à Panimal pour balayer les ordures :
mais c'est une maladie toutes les fois qu'elle paroît
quand Poeil est tranquille.

Le ne^ pour être bien fait doit être moutonné , en
se suivant avec le front. La partie moyenne est
nommée chanfrein ; lorsque le chanfrein est concave
ou d'une forme creuse 6k rentrant en dedans, on
dit que le cheval à le chanfrein renfoncé : c'est un
grand défaut pour le coup-d'oeil. D'ailleurs la res-
piration s'en trouve gênée, 6k le passage de l'air
intercepté.

Les naseaux sont deux ouvertures de peau qui
ont environ quatre pouces de longueur; ils doivent
être bien ouverts , autrement c'est un défaut, 6k on
dit que le cheval a les naseaux peu fendus, ce qui
souvent le rend souffleur ou siffleur ; ce feroit ce-
pendant un très - grand défaut s'ils étoient trop ou-
verts ; car Pair ayant un trop libre accès 6k pénétrant
avec trop d'impétuosité pourroit occasionnerdiffé-
rentes maladies, telles que la toux, la morfondure ,la morve , 6kc. Le diamètre des naseaux, pour qu'ils
soient bien conformés, ne doit pas dans faction
surpasser la largeur des lèvres.

La bouche est bien proportionnée lorsqu'elle forme
une espèce de groupe agréable. Les lèvres doivent
être sèches 6k bien appliquées fur les dents ; le bord
de chaque lèvre doit rentrer en dedans sons laisser
appercevoir aucune ride ; la lèvre supérieure doit
être placéeen avant 6k un peu arrondie sur ses côtés ,
autrement on dit, mais improprement, quel'animal
a le bout du ne^ gros. La lèvre inférieure doit être
troussée , 6k son bord rentrer aussi en dedans ; or»
désigne la conformation contraire par ces mots; /èvr/ç
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fehSante ; presque tous les vieux chenaux ont ce
défaut qui peut aussi provenir de naissance : le menton
fait partie de la lèvre inférieure, on demande qu'il
se termineen pointe.

La bonté de la bouche est une qualité des plus
essentielles, fur-tout dans un cheval de selle. Pour
être belle , elle ne doit être ni trop , ni tròp peufendue. Dans le premier cas, le mors iroit trop
avant dans la bouche ; dans le second

,
le mors feroit

froncer les lèvres
, qui deviennent alors dures ,épaisses

-,
6k la bouche du cheval n'est pas bien

sensible.
II y a des chevaux qui ont la bouche si bonne 6k

qui goûtent si bien le mors, qu'ils le mâchent con-
tinuellement

, ce qui fait exprimer une écume
blanche ; on dit de ces chevaux qu'ils ont la bouche
fraîche. Ceux qui ont la bouche trop dure ne
foutent point l'appui du mors, 6k ont toujours la

ouche sèche.
Les maquignons qui veulent faire entrevoir de la

fraîcheur ou de l'écume dans les chevaux qu'ils
veulent vendre, leur donnent du sel en leur mettant
le mors : ce sel exprime la mucosité des glandes 6k
fait paroître de Pécume dans la bouche. En général
on doit observer bien attentivement si la bouche
du cheval est en bon état 6k si elle est bien faine.

On appelle joue cette surface latérale 6k unie fai-
sant partie de la mâchoire inférieure, 6k située à côté
de la face ; elle doit être plate. On dit vulgairement
que le cheval a une grosse ganache,lorsque la partie
supérieure est surpassée par Pinférieure ; 6k l'on dit
qu'il a la ganache décharnée , lorsque la supérieure
déborde. L'entre-deux des joues se nomme le dessous
de la ganache. Le dessus doit être creux , évidé 6k
évase : c'est une belle forme. Le contraire s'appelle
ganache pleine & évasée, ce qui est un défaut. Les
chevaux naissent pour Pordinaire avec la ganache
évidée ; elle ne devient pleine qu'à la fuite de la
gourme qui leur laisse toute la vie un engorgement
des glandes solivaires qui les fait appeller ganaches.
La partie inférieure de dessous cette ganache se
nomme auge. Lorsqu'il arrive que les bords de
l'auge, qui devroient être arrondis , sont soillans , le
cheval court risque d'être blessé par la gourmette.

Les avives sont situées à la partie supérieure 6k
postérieure de la ganache ; cette partie doit être
sèche 6k rentrer en dedans pour faciliter le mouve-
ment de la tête vers le cou , dans le temps que
le cheval se ramené.

L'encoluredoit être charnue, 6k arrondie supérieu-
rement lorsqu'elleest droite

, on Pappelle/Izu/7è enco-
lure; quand est creusée ouéchancrée elle se nomme
coup de hache. Dans le cheval de selle, l'encolure ne
doit pas être longue, mais bien relevée : dans le
cheval de carrosse, elle doit être plus allongée,
afin de former le centre de gravité dans les mouve-
yemens en avant.

Les chevaux dont les encolures sont trop molles
6c trop effilées sont sujets à donner des coups de

tête; ceux au contraire qui ont l'encolure trop
charnue, trop épaisse, pèsent à la main.

La crinière doit être longue, mais médiocrement
chargée de crins ; si elle est trop large 6k trop-
épaisse , elle gâte l'encolure, la rend penchante,6k
demande un soin extrême pour la garantir de la
gale. On doit dégarnir une crinière trop forte, ea
ôtant des crins de dessous. *

Le gosier est la partie antérieure du cou ; il doit
être saillant, 6k un peu convexe dans sa partie
moyenne; quand il l'est trop on Pappellecoa pendant.
C'est pour i'ordinaire le défaut des vieux chevauxtquoiqu'ils puissent naître ainsi.

Le poitrail antérieur doit être bien ouvert, 6k ne
doit paroître faire qu'un seul 6k même corps avec
l'épaule. II faut aussi que le dessous du poitrail soit
ouvert 6k plat.

Le gant ne doit être ni tranchant ni arrondi,
mais de niveau avec l'encolure 6k un peu plus élevé
fur les côtés, sons quoi il feroit exposé à être blessé
par les arçons de la selle ; mais cette conformation
est plus nécessaire dans le cheval de selle que dans
celui de carrosse.

L'épaule est cette partie qui s'étend depuis la
partie supérieuredu garot jusqu'à la partie moyenne
du poitrail. Elle doit paroitre détachée dans so partie
antérieure avec l'encolure. II ne faut pas qu'elle soit
trop serrée : dans ce cas on l'appelle épaule collée ;
& ti les deux le sont également, on dit que le cheval
est chevillé.Si l'épaule est trop grosse & trop arrondie
on dit que le cheval a les épaules trop grasses , ce qui
gêne beaucoup son mouvement fur la poitrine. Lors-
qu'un cheval a les épaules étroites, 6k que la poi-
trine n'est point assez ouverte il ne peut pas dé-
ployer facilement ses jambes en galopant; il est
sujet à broncher, à se croiser, à se couper en
marchant.

Le bras s'étend depuis l'épaule jusqu'au coude,
6k doit suivre en proportion l'épaule. Cela est si
vrai, que l'on a toujours confondu cette partie avec
l'épaule, 6k que des deux l'on en a fait un tout ; 6k

comme il est couché le long de la partie inférieure
du poitrail, il doit nécessairement tomber en ligne
droite à l'épaule.

L'avant-bras s'étend depuis la partie inférieure
de la poitrine jusqu'à la première jointure; il doit
être charnu 6k d'une longueur proportionnée ; il ne
peut même être trop charnu ;car, quand il ne l'est

pas, ce que l'on nomma alors bras menu, il forme
toujours un cheval mou dans son devant sujet à
broncher 6k à plier les genoux , en un mot un cheval
arqué. Quoiqu'on voie de fort jeunes poulains ar-
qués

,
c'est le plus souvent le défaut des chevaux

usés, 6k fur-tout des vieux.
Le coude est cette partie pointue ,

située derrière
6k au dessous de l'avant-bras 6k qui en soit partie;
il doit se détacher de la poitrine, 6k ne point être
court ; construit autrement, le jeu de cette partie
feroit diminué. Les chevaux à coudes serrés Si

I courts font nomméspannards.
Mroinnj ij
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Le genoudoit être sec, de façon queTon distingue

pour ainsi dire les os qui le composent.Quand il

est gras, ses mouvemenssont durs 6k peu déliés.

Les chevaux trop fatigués ont les genoux ronds
6k enflés. Si le poil est coupé en cet endroit, c'est

signe que le cheval est sujet à tomb?r sur ses genoux
en marchant; on dit de ces chevaux ,

qu'ils sont
citronnés.

Le canon est cet os qui paroît au dessous du genou
ck qui s'étend jusqu'à la première jointure. 11 doit
être un peu large pour donner l'appui 6k l'aisonce

aux nerfs qui sont derrière. Quand il a les qualités
contraires, on dit que le canon efl menu.

Les nerfs, que les anatomistes connoissent sous le

nom de tendons , doivent être détachés les uns des

autres, tant pour la beauté que pour le mouve-
ment. De-là ces expressions dans la maréchallerie :

ce cheval a le nerf bien détaché ; il a le nerf collé à
l'os.

Le boulet qui est la jointure située au dessous du

canon , peut être trop, ou trop peu gros.
Le paturon est l'os qui forme cette espèce de creux

compris entre le boulet 6k ies talons. C'est un grand
défaut quand cet os est long ; dans ce cas les che-
vaux s'appellent longs-jointés ; alo'S la partie supé-
rieure de cet os se porte en arrière : on les appelle
bouletés

,
lorsqu'elle se jette en avant; 6k quand cet

os est posé perpendiculairement, on dit, le cheval
efl droit fur son boulet, si cette situation de l'os ne
regarde qu'une jambe ; 6k sur les boulets si elle regarde
les deux. Les chevaux en cet état sont très-sujets
à broncher.

Toute plaie qui affecte le pli du paturon des
jambes postérieures du cheval s'appelle enchevêtrure ;
&L on nomme enchevêtré le cheval qui a embarrassé
un des pieds de derrière dans une des longes de son
licol.

Les sabots doivent être petits
,

6k la ligne d'incli-
naison

, ou la pente de la muraille doit être la diago-
nale du carré de la perpendiculaireque l'on tireroit
de la couronne au bord du sobot fur le terrein, ou
ce qui est le même , l'hypotenuse d'un triangle rec-
tangle isocèle, dont un côté feroit cette perpendi-
culaire.

La fole doit être creuse 6k la fourchette petite ;
les talons doivent être droits ; 6k le pied considéré
étant levé du côté de la sole, doit former les deux
tiers d'un ovale.

On doit distinguer le cheval encaslelê de celui
qui tend à l'encaslelurc : les talons du premier sont
extrêmement resserrés; les talons du second ont du
penchant à se rétrécir. Les pieds de devant s'encas-
telent, éknon ceux de derrière, parce que ceux ci
sont continuellementexposés à Phumidité de la fiente
ck de l'urine de Panimal.

L'encastelure occasionne la chaleur du pied
,

la
claudication 6k d'autres accidens. C'est un défaut
plus commun dans les chevaux fins 6k de légère
taille que dans tous les autres.Les chevaux d'Espagne
y.lont très r sujets. L'encastelurene provient quel-

quefois que d'un talon, ordinairement dans celui de
dedans.

La corne dusab'otdoit être unie ,
luisante 6k brune»

Les châtaignes sont des portions de corne situées
1

en dedans de l'avant-bras ck en dedans du<canonde
derrière. Cette espèce de corne est d'une substance
différentede celle des sabots ; elle est plus compacte
6k plus mollasse.

On comprend sous le nom de corps cette masse
qui s'étend depuis la jambe de devant jusqu'à-celle
de derrière.

Le dos s'étenddepuis le garot jusqu'à cet endroit
plat qu'on appelle les reins : il finit à cette petite
gouttière qui s'étend jusques fur la croupe. Le dos
doit être arrondi 6k décrire une ligne horizontale,
mais s'il s'abaisse, on dit que le cheval est enfellé;-
si au contraire il s'élève,, on dit qu'il a un dos de-

carpe ou dos. de mulet.
Les chevaux en cet état manquent souvent de

force, se lassent facilement, 6k sont difficiles à bien
selles.

Les reins font la fuite du dòs ; ils s'étendent jus-
qu'au point où celui-ci paroît baisser en arrièreç-
ce qui est le commencement de la croupe ; ils doivent
être plats 6k larges. Ce n'est jamais un défaut dans
un chevalque d'avoir trop de reins. C'est par erreur
que les maquignons se servent de ces expressions ,
ce cheval a les reins bas, puisque c'est du dos qu'ils
veulent parler, quoiqu'il soit vrai qu'alors les reins
suivent un peu cette pente. Toutes les fois qu'un
cheval paroît bas des reins

,
il est ce qu'on appelle

court monté de derrière ,• c'est-à-dire, que les jambes
de derrière sont trop courtes 6k obligent les reins
ainsi que le reste à pencher.

Lorsqu'on voit au milieu de Pépine du dos dans;
un cheval qui est gras un canal qui règne au milieu
6k tout le long de cette partie , on dit vulgairement'
de ces chevaux qu'ils ont les reins doubles, 6k c'est
en eux, à ce qu'on prétend, une.marque de force
6k de vigueur.

On remarque enecre que les chevaux courts de
reins, font ordinairement plus légers, ont plus de
force, 6k galopent mieux sor les hanches que ceux
qui ont les reins longs ; mais ces derniers ont Palure
douce

,
fur-tout celle du pas , parce qu'ils peuvent

étendre les jambes avec facilité ; mais ils ne se raf--
semblent pas si facilement au galop.

Les côtes que tout le monde connoît doivent être
bien cerclées, c'est-à-dire bien arrondies. Lors--
qu'elles paroissent comme droites, on donne lè
nom de côtesplates à ce défaut, qui-est très-grand ,puisqu'il gêne le mouvement de la respiration, St
que la plupart des chevaux chez lesquels on le
remarque, finissentpar être pulmoniques ; ils n'ont
ordinairement point de ventre.

On comprend sous le nom'de ventre, toute cette
masse molle, située en arrière de la poitrine. Dans
un cheval bien construit èk qui a de l'embonpoinf,
il fuittoujours la formedes côtes, mais il n'est guères
possible de distinguer la poitrine d'avec le ventre, a
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Moins que de tâter les dernières côtes. Si le ventre
n'est pas arrondi par-tout 6k fur la même ligneque la
poitrine j ou s'il sort de cette ligne, ori l'appelle ventre
'de vache; lorsqu'il rentre en dedans, on dit que le
chenalefl court de boyaux; si ce font des parties laté-
rales ou les flancs qui rentrent ainsi en dedans , Pani-
mal est efflanqué; quand lesflancson peud'étendue

,& qu'on y distingue une espèce de corde, il est/ôr-
traiti Ces défauts proviennentou d'une poitrine mal
faite , ou de l'aplatiffementdes côtes , ou de quel-
quemaladie , 6k le cheval alors n'est point propre à
soutenir un grand travail.

On dit qu'un cheval estcoa/â, si ses flancs offrent
auxyeux une cavité profonde. Mais un cheval dont le
flanc s'est retiré ensuite d'un voyage plus ou moins
long, ou pour avoir été surmené , fatigué, ékc. se ré-
tablira aisément par le repos 6k la bonne nourriture,
6k reprendra du corps, pourvuque so conformation
soit bonne ,6k qu'il ait la côte bien tournée.

Passons aux parties de la génération. La première
qui se présente est l'envelope de la verge ou le four-
reau , au bord duquel se trouvent les mamelles,
peu sensibles à la vérité dans P'état naturel, mais qui
ledeviennentbeaucoup quandcette partieest malade.
Le fourreau doit être large : lorsqu'il est trop petit,
l'humeursébacée s'y amasse 6k produitdesmaladies.
D'ailleurs la verge ne sortant pas aisément, oblige
le cheval de pisser dans son fourreau. Les bourses
doivent être bien troussées ,

c'est-à-dire peu pen-
dantes. Les chevaux espagnols, de manège même
en exercice

,
sont sujets à les avoir pendantes, quoi-

qu'elles remontent 6k se tiennent, pour ainsi dire,
collées aux aines dans tous les chevaux qui trottent
©u qui marchent. II paroît que si les testicules des
chevaux espagnols sont pendans, c'est parce qu'ils
font sort gros en comparaison de la taille de Pani-
mal ; ils tiraillent par leur poids les cordons, les fati-
guent 6k les forcent des'alonger.

La position des mamelles est assez connue. Elles
doivent être petites, il ne doit même y avoir d'a-
parent que le mamelon, d'où part une petite ligne
de peau saillante qui s'étend en arrière le long du
raphé ; ligne qui va répondre à la nature dans la
jument, 6k. au fondement dans le cheval. Lorsque
les mamelles excèdent la grosseur d'une noix, 6k

que leur peau est un peu arrondie 6k dure, c'est une
preuve que la jument a pouliné: je ne parle pas ici
des mamelles dans le temps que la jument allaite son
poulain, cela est assez connu.

La croupe est cette ligne saillante en forme de
gouttière qur s'étend depuis les reins jusqu'au com-
mencement de la queue. Cette partie peut avoir deux

ou trois pouces de large. Pour être bien faite, elle
doit former un cinquième de cercle, autrement on
dit que le cheval a la croupe avalée, La gouttière dont

on a parlé , se remarque seulement dans les chevaux

gras 6k bien construits; dans les maigres elle est sail-
lante.

La queue doit suivre la croupe, 6k par conséquent
être .placée haute, ce qui donne aux chevaux de

l'aisance 6k de lasacilité pouf la lever 6k pour la
porter en arrière. On distingue dans la queue i°.
le tronçon qui est la partie la plus élevée,ou Pétendue
de la queue fur laquelle les crins sont posés; 20. le
fouet, ce sont les crins : quand ils sont cassésou qu'ils
se trouvent en petite quantité, la queue s'apellealors
queue de rat.

Les hanches sont ces pointes que l'on apperçoít
au haut des jambes de derrière, 6k qui sont à peu
près au niveau de la jonction des reins aveela croupe;
c'est une élévation arrondie, qui doit être peu sensi-

-
ble dans les chevaux gras 6k bien faits. Elles sont quel-
quefois plus hautes que la croupe, quelquefoisbeau-
coup plus basses, ce qui vient de la position des os
du bassin

, plus ou moins inclinés : assez souvent ces
os fnivent la conformation de la croupe, c'est-à-dire
que si la croupe est avalée, les hanches seront hau-
tes ; alors le cheval est cornu ; mais si la croupe est
droite 6k bien faite les hanches le seront aussi. II peut
arriver que les deux hanches soient basses ou une
simplement : dans ce derniers cas , on dit que le
cheval est pointé ; ce défaut est tantôt naturel 6k
tantôt la fuite d'un accident ; par exemple de la
fracture de la pointe de la hanche. Un cheval qui se
place mal paroît épointé , ee qui provient de ce que
la jambe ne partant pas à-plomb entraîne le bassin;
6k celui-ci faisant tourner l'os sacrum sur les ver-tèbres des lombes, lui donne la pente qu'il a.

Les chevaux dont les hanches sont trop longues
vont assez bien le pas , mais ils ont de la peine
à galopper; ce\ix qui ont les hanches trop courtes,
ne peuvent pas facilement plier le jarret, 6k mar-chent ordinairement roide de derrière.

Les fesses sont ces masses de chair que l'on vohr
depuis la hanche jusqu'à la croupe ,

6k depuis celle-
ci jusqu'à la pointe, qui avoisine la queue ; elles
doivent être grasses 6k convexes, tant pour la grâce
que pour le mouvement.

La cuisse s'étend depuis le bas de la pointe jus-
qu'à ia première jointure ; elle doit être charnue 6k
arrondie postérieurement, se joignant avec le bas
de la fesse, dont elle fuit la forme en dehors 6k
un peu en avant; il faut encore qu'elle soit un tant
soit peu plate

, pour faciliter son mouvement vers
le bas-ventre; le dedans, ou, comme on l'appelle
vulgairement,le plat dela'cuisse, doit être charnu,
mais peu chargé de graisse : c'est dans la partie
moyenne du plat de la cuisse que se trouve une
veine où l'on a coutume de saigner.

Les chevaux qui ont des cuisses peu musculeuses
>sont foibles 6k paresseux.

L'aîne, est le pli de la cuisse vers le bassin ; elle
doit être bien évidée , autrement il y a lieu de croire
qu'il y a eu quelque tumeur.

Le grasset est cette partie arrondie, qui forme
la jointure de la cuisse avec la jambe proprement
dite ; il est proche le flanc. Un grasset gros est tou-
jours avantageux.

La jambe proprement dite, prise du grasset à la
partie postérieure, doit avoir la même Igrgeur qmç
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l'avant-bras, mesuré depuis le coude jusqu aux

ars. Elie doit être en forme de cône, 6k aller in-
sensiblement jusqu'à deux ou trois travers de doigt

au dessus du jarret: la jambe doit eue située obli-

quement, lorsqu'elle est droite, on dit que le cheval

est dreil sur son jarret
Le jarret est cette jointure située au bas de la

jambe ; pour être bien construit, il doit paroître

difforme à un connoisseur , c'est-à-dire que posté-
rieurement la pointe du jarret doit être détachée

du bas de la jambe , à y laisser une séparation, 6k

qu'en devant il y a un pli sur lequel on puisse

distinguer une espèce de cercle qui est un tendon
extenseur de l'os du pied : en dedans il faut qu'il
présente deux grosseurs, une à la pointe moyenne
de la jointure ,

6k une autre dans la partie inférieure

avec étranglement au bas ; l'entre-deux de ces gros-

seurs, doit former une cavité. Ces grosseurs en
imposent à bien des gens qui les voyant détachées
l'une de l'autre ,

les prennent pour des éparvins.
En dehors du jarret se remarque une grosseur alon-
fée, 6k un étranglementmoins marqué qu'en dedans,

outes les fois qu'on verra un jarret arrondi, dans
lequel on ne distinguera aucune forme

, ce sera
toujours un vice de conformationou une fuite d'ac-
cidens. On dit qu'un cheval eûjarreté, lorsque les
pointes des jarrets se touchent : mais en exami-

nant la partie avec attention, on s'assurera que ce
défaut ne dépend point du jarret, mais de l'os de
la cuisse dont la tête se dérange de so cavité ; ce
qui le prouve, c'est que Panimal porte le pied en
dehors; d'ailleurs les os de cette partie n'ont point
de mouvement de rotation fur l'os du canon. Les
chevaux qui ont ce défaut, sont pour l'ordinaire
mous dans leur train de derrière, 6k manquent de
force dans les reins.

Les pieds, pour être bien situés, doivent se poser
à plat, lorsque Panimal marche, sans être tournés
ni en dedans ni en dehors , mais la pince directe-
ment en avant. Les chevaux qui ont été fourbus

ou mal guéris, posent le talon le premier.
Le canon de derrière doit être plus long que celui

du devant, plus arrondi; les nerfs doivent être aussi
plus détachés. On veut que le paturon soit un
peu plus long 6k plus étroit , la couronne de
même. Le sabot doit être moins arrondi que ce
qu'on appelle mulage.

Les poils varient en couleurs
,

quelle qu'elle soit;
on dit communément ce cheval efl de tel poiloude
telle robe. On distingue les poils en réguliers, 6k

en non-réguliers; il n'y a que le noir qui soit régu-
lier ; tous les autres sont irréguliers, parce qu'ils
contiennent toujours une ou plusieurs couleurs.

Le noir est le plus commun, 6k se distingue en
noir geai 6k en mal teint. Les marques blanches que
les chevaux ont en tête ou aux pieds, ne les em-
pêchent pas d'être réguliers. Parmi les chevaux noirs,
il y en a qu'on appelle miroités ou pommelés, chez
lesquels on apperçoit des nuances lisses 6k polies,
pius claires en certains endroits que dans d'auttes ;

elles forment un bel effet, font plus agréablesa lá

vue fur les chevaux noirs que fur les bais.
II faut avertir que les maquignons ont souvent

Padresse de faire des tâches noiresfurun cheval blancf-
6k voici la meilleure recette dont ils usent pour cet
effet.

Prenez une once 6k demie de litharge d'argent,
trois onces de chaux vive ; mêlez 6k broyez exacte-

ment ces deux matières ; mettez les dans un pot »
versez par dessus une forte lessive , 6k fa;tes bouillir

ce mélange ; il se formera à la surface une pellicule
grasse, que vous èn ôterez, 6k vous en frotterez

un cheval aux endroits que vous voudrez noircir ;
le poil y deviendra noir fur le champ.

Pour teindre en noir un cheval roux , on fuit le
même procédé qu'on vient de dire ,

sinon que l'on
prend une dose égale de chaux 6k de litharge, 6k
qu'au lieu de lessive, on les fait bouillir dans l'eau.
On enlève la pellicule qui se forme à la* surface, on
en frotte le cheval. Si on fait cette opération le soir,
le lendemain le poil sera devenu noir.

Parmi les poils irréguliers sont le b$í, dont la
couleur est rougeâtre. La marque à laquelle onre-
connoît un cheval bai , est à ses crins 6k au bas des
jambes. On distingue le bai clair, le bai châtain,
le bai brun ou foncé

, le bai à miroir
,

ckc.
L'alçan est un poil qui ne diffère guère du bai ;

il a comme lui différentes nuances , telles que alçan
clair, alçanfoncé , al^an poil de vache , alçan vif,
aliran obscur, al^an brûlé.

Ondit proverbialementalçanbrûlé,plutôt mort que
lassé ; ce qui veut dire que les chevauxde ce poil sont
si vigoureux 6k si courageux , qu'ils ne se lassent
jamais.

Auber, ou aubère, cheval dont le poil est de la
couleur de fleur de pêcher , ou cheval poil de mille-
fleurs, c'est-à-dire

,
qu'il a le poil blanc , mais varié

6k semé par-tout le corps de poil alezan 6k de bai.
On prétend ( on ne fait pourquoi ) que ce cheval
est sujet à perdre la vue , 6k qu'il est peu estimé
dans les manèges. II n'a pas , dit-on, encore beau-
coup de sensibilité à la bouche ni aux flancs.

Le balzan est un cheval qui a des balzanes à quel-
qu'un de ses pieds, ou à tous les quatre. On appelle
balzane, une marque de poils blancs qui vient aux
pieds de quelqueschevaux, depuis le boulet jusqu'au
sabot, devant 6k derrière.

Le poil gris est mélangé de noir , de noir mal
teint, 6k de blanc : la couleur dominante est le mal
teint.

On rencontre fort rarement des chevaux tota-
lement blancs. Les parties qui blanchissent les pre-
mières

,
font le cou, les épaules, le corps , les

fesses, ensuite la tête
,

enfin les extrémités du haut
en bas ; ensorte que toutes les fois qu'on verra un
cheval dont le bas des quatre jambes sera blanc,
6k le reste du corps très-blanc, on peut en augurer
qu'il est fort vieux. II faut cependant remarquer
qu'un cfeeval gris peut aajtre, a,ve,ç le, bas. des quatj»
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jambes blanc , mais ce cas est rare. Le gris se dis-
tingue aussi en différentes espèces.

11 y a encore d'autres espèces de poils, tels sont
le rouhan, mêlé de blanc ck de bai ; le rouhan cap
de more, le tigre , le pie, le porcelaine.

Tout cheval qui n'est ni gris ni blanc, 6k qui n'est
que d'un seul poil, est nommé [ain.

Le poil blanc fur le front est appelépelote ou étoile ;
s'il se continue entre les yeux jusqu'auxnazeaux en
manière de bande, c'est le chanfreinblanc ; s'il rend
les pieds blancs, on dit que ce sont des balsanes.

.
Si le bord de la balsone est dentelé, c'est une bal-

fane dentelée ; si on y voit des taches noires
,

elle
est herminée ou tachetée. Le cheval travat a les
deux pieds du même côté, de devant 6k de derrière,
blancs. Le tranftravat a de même les deux pieds
blancs

, mais opposés 6k en diagonale.
Lîface ouïe chamfrein est dans le cheval Pespace

qui , depuis les sourcils ou le bord inférieur des
salières

, règne jusqu'à l'endroit où les os du nez
terminent inférieurement leur trajet. Les chevaux
dont le chamfrein estblanc , c'est-à-dire,dontl'étoile
ou la pelote qui est située au milieu du front, se

propage 6k s'étend en forme de bande jusqu'aux
nazaux, sont appelés belle face. L'épithète prouve
fans doute que cette marque a été considérée comme
un trait de beauté dans Panimal. Quoique nous
ayons conservé cette expression, nous n'adoptons
pas les préjugés des anciens à cet égard. Nous nous
croyons sondés à rejetter aussi les idées qu'ils se sont
formées de la bonté , du bonheur ou du malheur, de
la franchise ou de Pindocilité du cheval, relative-
ment à Pexistence ou à la non-existence de cette
bande de poils blancs, à so non-interruption ou à
ía disparition dans certaine étendue ,

à son plus ou
moins de prolongementfur la lèvre antérieure

,
qui,

noyée ou recouverte entièrement de ces mêmes
poils, constitue le cheval qui ( suivant Pexpression
proverbiale ) boit le blanc dans le lait.

On exclut avec soin des haras, les étalons 6k les
jumens belle face, par la raison qu'ils fourniroient
trop de blanc, 6k que les poulains qu'ils produiroient
pourroient en être entachés d'une manière désa-
gréable à la vue.

Pour favoriser ce préjugé
,

sondé sur l'ignorance,
suivantlequel on croyoit que tout cheval qui n'avoit
point quelque marque blanche sur le corps étoit
vicieux, on imagina d'en faire paroître aux chevaux
Ïui n'en avoient point. Comme on faisoit fur-tout

eaucoup de cas de ceux qui avoient fur le devant
du front , cette espèce d'épi ou rebroussement de
poils blancs que nous venons de nommer étoile ou
pelotte , quelques maquignons tentèrent de Pimiter ;
pour cet effet, ils font une plaie au milieu du front
du cheval, en y appliquant une écrevisse rôtie 6k

brûlante; d'autres percent le cuir avec une alêne,
6k pratiquent six trous, dans lesquels ils retiennent
longitudinalement 6k transversalement des petites

verges de plomb
,

dont les extrémités restent en
dehors, 6k débordent de manière que ces verges

/ont placées en figure d'étoile. Ils passent ensuite une
corde de laine ou un lien quelconque sous ces six

pointes ; ils la croisent dessus ,
6k [ont autant de

tours qu'il en faut pour que toute 'la place de la
pelotte soit couverte ; après quoi, ils arrêtent ce
lien avec un noeud, 6k rabattent les extrémités des

verges fur la peau. Quelques jours après ils les re-
tirent, 6k il en résulte une plaie qui occasionne la
chute du poil, lequel en renaissant repajoît blanc.

Mais on reconnoît la fraude
,

6k ces étoiles ou
pelottes en quelque sorte artificielles , à un espace
sans poils

,
qui est au milieu, 6k parce que les poils

blancs qui la forment ne sont pas égaux.

Connoissance de l'âge du chevalparl'inspectiondesdents j
depuisfa naissancejusqu'à vingt-sept ans.

II n'y a que les dents incisives 6k le crochet quí
indiquent l'âge du cheval ; les molaires n'ont cet
usage que vers les derniers temps de la vieillesse. II-
n'y a ni chevaux , ni jumens qui marquenttoujours;
il y en a à la vérité qui marquent plus long-temps;
mais cela ne fait jamais une grande différence.

Cependant on distingue dans le commerce une
espèce de chevaux qu'on appelle béguts

,
c'est-à-dire,qui marquent toujours naturellement,6k qui ne per-

dent jamais ce qu'en terme de l'art on nomme germe
de fève ; ce qui dépend

,
dit-on, de ce que ces che-

vaux ont les dents si dures qu'elles ne s'usent point,
6k qu'ainsi les taches noires ne se trouvent point
détruites.

On dit qu'il y a plus de jumens que de chevaux
béguts ; d'ailleurs

,
malgré cette exception, soit che-

vaux ou jumens, il y a toujours des indices certains
de Page par la largeur des dents, par leurs sillons ,leurs figures ou leur plantation.

Le nombre des dents aux chevaux , aussi bien
qu'aux hommes, n'est pas absolument réglé, les uns
en ayant plus , les autres moins. Au fond de la
bouche sont les dents mâchelières, au devant sont
les dents de lait, entre deux sont celles qu'onappelle
les crocs. Aux dents de lait, à mesure que le cheval
les met bas

,
succèdent les pinces, les dents mitoyennes

6k les coins. Suivons les progressions de ces dents,
qui sont les meilleurs certificats de l'âge du cheval.

Le cheval naît avec six dents molaires à chaque
mâchoire ; dix ou douze jours après fa naissance ,il lui pousse deux pinces à chaque mâchoire ; quinze
jours après, les mitoyennes paroissent ; trois mois
après celles-ci ,

les coins sortent.
A dixmois,les incisives sontde niveau 6k creuses;

les pinces ,
moins que les mitoyennes, 6k celles-ci

moins que les coins.
A un an , on distingue un col à la dent ; son corps

a moins de largeur 6k est plus rempli; à cet âge, il
paroît aussi quatre dents molaires, trois de poulain»
6k une de cheval.

A dix-huit mois
,

les pinces sont pleines, 6k le
poulain a cinq dents molaires , deux de cheval 6k
trois de lait.
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A deux ans, les dents de lait sont rasées, 6k les

premières dents molaires tombent.
A deux ans 6k demi ou trois ans , les pinces

tombent.
.A trois ans 6k demi les secondes molaires tom-

bent
,

ainsi que les mitoyennes.
A quatre ans ,

le cheval a six dents molaires
, cinq

de cheval & une de lait.
,A quatre ans 6k demi les coins tombent,
A cinq ans, les crochets percent.
A cinq ans 6k demi le crochet est presque dehors.
A six ans, les pinces sont rasées, ou peu s'en faut,

les coins sont formés, 6k la muraille externe un peu
usée.

A six ans 6k demi les pinces son entièrement rasées,
la muraille des coins l'est aussi un peu, 6k le crochet
émoussé.

A sept ans, les mitoyennes sont rasées ou peu
s'en faut, 6k le crochet usé de deux lignes.

» A sept ans 6k demi les coins sont presque rasés, 6k
le crochet usé d'un tiers.

A huit ans, le cheval a rase entièrement6k le cro-
chet est arrondi.

A neuf ans , les chevaux n'ont presque pas de
crochet, 6k les pinces sont plus rondes.

A dix ans, les crochets n'ont presque plus de
çrenelures6k sont plus arrondis.

A douze ans, les crochets sont totalement arron-
dis, les pinces sont moins larges 6k augmentent en
épaisseur.

A quinze ans , les pinces sont triangulaires 6k
plongent en avant,

A vingt ans , les deux incisives sont plates 6k
écartées.

A vingt-un ans ou à vingt-deux, ses deux pre-
mières dents molaires tombent.

A vingt-trois., les secondes.
A vingt-quatre, les quatrièmes,
A vingt-cinq, les troisièmes.
A vingt-six, les cinquièmes, 6k la sixième quel-

quefois à vingt-sept ; mais ce terme n'est pas fixé,
il recule quelquefois jusqu'à trente.

A l'égard des autres signes auxquels plusieurs au-
teurs ont attribué la connoissancede l'âge du cheval,
ils sont incertains ; on ne peut absolument lavoir
que par l'inspeítion de la bouche.

Voilà ce qu'il y a de plus certain 6k déplus exact
dans les signes de l'âge que l'on peut titer de l'examen
des dents. Dans le commerce, on a une autre ma-
nière de voir 6k de raisonner

,
quoiqu'elle se rap-

proche des mêmes principes. II n'est pas inutile de
la rapporter ici, d'après le Ditlionnaire des Arts &
Métiers, quoique cela exige quelques répétitions.

Jusqu'à quatre ans 6k demi on juge de l'âge des
chevaux par les dents de lait, jusqu'à sept ou sept
& demi par les coins

,
6k au-delà par les crocs.On appelle vulgairement dents de lait+ toutes les

dents qui viennent au cheval depuis fa naissance,
ík qui doivent leur tomber en avançant en âge pour,íaire place à d'autres dents .plus fortes tk plus assu-

rées. Celles cependantauxquelles on donné propre*
ment ce nom , sont les douze de devant, six enhaut
6k six en bas, qui leur restent bien long-temps après
que les autres sont tombées.
Les chevaux ne conservent toutes ces douzedentsde

lait que jusqu'à trente mois, ou au plus jusqu'à trois
ans. Alors il en tombe quatre , deux de dessus &
deux de dessous, à la place desquelles-paroissent les
pinces, qu'on distingue aisément, soit parce qu'elles
naissent toujours au milieu des autres , soit parce
qu'elles sont plus grandes , plus larges 6k plus fortes
que les dents de lait. Tout cheval qui a les pinces,
doit avoir plus de trente mois.

A trois ans 6k demi
,

de huit dents de lait qui
lui restoient, il en tombe encore quatre , qui sont
celles qui , tant en haut qu'en bas , sont les plue
proches des pinces. Ces quatre dents sont remplacées
par quatre autres qu'on nomme dents mitoyennes,
presque aussi larges que les pinces. Par ces dents
mitoyennes,on juge que le cheval passe trois ans
6k demi, mais qu'il n'en a pas encorequatre 6k demi,
qui est l'âge où les chevaux jettent le plus ordinai-
rement le reste de leurs dents de lait.

Les dents qui viennent à la place des quatre der-
nières dents de lait , s'appellent les coins ; 6k c'est
par ces coins qu'on juge de l'âge des chevaux jusqu'à
près de huit ans , comme on va l'expliquer.

Lorsque le cheval a nouvellement poussé les coins,
la dent ne fait seulement que border la gencive par
dehors, le dedans restant rempli de chair, ce qu'il
conserve jusqu'à cinq ans. Vers ce temps la dent se
creuse , 6k n'a plus de chair , d'où l'on peut juger
qu'il a cinq ans 6k demi.

Lorsqu'il vient à six ans, les dents du coin sont
aussi hautes par dedansque par le dehors, en demeu-
rant néanmoinstoujourscreuses 6k marquées de noir
en dedans.

A six ans complets les coins s'élèvent au dessus de
la gencive du travers du petit doigt, 6k le creux com-
mence à se remplir.

A sept ans le creux est déja fort usé, 6k les coins
se sont encore alongés.

Enfin à sept ans 6k demi ou huit au plus, les coins
qui se sont toujours haussés paroissent tout unis 6k
n'ont plus rien de ce creux noir dont on a parlé ci-
dessus, 6k qu'on appelle germe de fève ; ensorte que
les chevaux rasent, c'est-à-dire qu'ils ne marquent
plus, 6k qu'on ne peut plus juger de leur âge par
Pinsoection des coins.

Au défaut des coins 6k lorqu'ils cessent de mar-'
quer ,

il y a encore dans plusieurs chevaux ce qu'on
nomme les crocs, c'estrà-dire les quatre dents qui
séparent par en haut 6k par en bas les dents mâche-
lières d'avec les dents des coins, dont on peut tirer
quelqu'indicepour l'âge.

Si le creux qui est dans le milieu de ces crocs est
raisonnablement profond, 6k qu'il soit raboteux 6k

comme cannelé, le cheval n'a guère au delà de huit
ans ; si au contraire il se remplit, Si que les canne-
lures s'aplatissent, il est plu» vieux, fa vieillesse s'es-

timant



C H* C H E 649
rimant à proportion que le dedans des crocs est plus
ou moins rempli de ces cannelures.

II y a des maquignons qui pouffent la superche-
rie jusou'à creuseravec un burin les dents d'un che-
val qwfjttmarque plus ; ils impriment fur la dent
une faunWnarque; 6k en noircissent le creux avecde l'encre, ou avec un grain de seigle qu'ils mettent
dans le creux , 6k qu'ils brûlent ensuite avec unfer rouge. Ou ils remplissent la cavité de poix résine,
ou de résine noire, ou de soufre

, après quoi ils
insinuentun fer chaud dans la dent 6k réitèrent l'in-
sertion de la poix résine, ou du soufre

,
jusqu'à cequ'ils aient imité la nature: c'est ce qu'ils appellent

contre-marquer. Mais il est aisé de distinguer le creuxartificiel,decelui naturel aux chevaux qui marquent
encore ; car on trouve ordinairement la dent rayée
a côté de ce creux, parce que souvent le cheval
remue pendant l'opération

,
6k sait glisser le burin sur

la dent. On trouve aussilenoir imprimé sur la dent,
plus noir que le naturel: puis Pimpression du feu
forme toujours un petit cercle jaunâtre qui envi-
ronne ces trous. C'est ce que les maquignons
cherchent à cacher, en excitant Pécume avec unelégère quantité de mie de pain scche pilée avec du
sel qu'ils savent glisser à propos ; mais en nettoyant
la dent, la fraude repaient : d'ailleurs

, on a recours
aux crochets , 6k on examine de plus s'il n'y a pasd'autres marques de vieillesse. D'autres ont encore
une autre méthode plus pernicieusepour tromper :
ils arrachent à un cheval les dents de lait vers les
trois ans , ce qui donne lieu aux autres dents de
pousser à leur place : par ce moyen ils font passer
un cheval pour plus âgé qu'il n'est : on croit acheter
un cheval de quatre à cinq ans qui a toute so force,
& on en achète un qui souvent n'a pas trois ans ,& qui est exposé à jetter sa gourme, 6k à plusieurs
autres inconvéniens.

Quelques-uns croient qu'aux chevaux qui rasent
ou qui n'ont point de crocs, comme cela arrive quel-
quefois

, on peut juger de l'âge par ce qu'on appelle
salières ; 6k ils prétendent que des salières enfoncées
font une marque de vieillesse

, supputent les années
suivant le plus ou moinsde profondeur qu'ellesont ;
mais nous avonsobservé que ce signe est équivoque,
& ce jugement très-incertain.

Lorsqu'un cheval ne marque plus ni par les dents,
ni par les crocs, on observe s'il n'est point cillé,
c'est-à-dire s'il n'a point de poil» blancs fur les sour-
cils ; les chevaux en ont d'autant plus qu'ils sont plus
âgés , 6k ceux de dix-huit à vingt ans ont ordinai-
rement les sourcils tout blancs. Cette distinctiond'âge
par les sourcils , ne peut avoir lieu pour les chevaux
à poils blancs , 6k pour les chevaux gris qui naissent

avec des poils blancs semés fur diverses parties du
corps.

On dit qu'un cheval ne cille point avant l'âge de
quatorze ans, mais toujours avant l'âge de seize. Les
chevaux qui tirent fur í'alzan 6k ceux qui sont noirs
cillent plutôt que les autres.

Le» maquignons arrachent quelquefois ces poils
Arts <y Métiers, Tome I. Parue U.

blancs avec des pincettes; mais quand il y en a une
si grande quantité qu'on ne peut les arracher fans
rendreleschevaux laids.Ôkchauves, alors ils leur pei-
gnent les sourcils, afin qu'ils ne paroissent pas vieux.
C'est à quoi il est bon de faire attention.

La durée de la vie des chevaux ainsi que des autres
animaux, est proportionnée à la durée de l'accroisse-
ment. Le cheval dont Paccroissement se fait en
quatre ans, peut vivre six ou sept fois autant, c'est-
à-dire vingt - cinq à trente ans. Les grór chevaux
vivent moins que les fins, aussi croissent-ils plusvite.

Les chevaux , de quelque poil qu'ils soient ,
muent une fois lan, ordinairement au printemps,
quelquefoisen automne. II faut alors les ménager. II
y en a qui muent de corne.

Le cheval lèche, mais rarement ; il dort moins que
Phomme quand il se porte bien ; il ne demeure guère
que trois heures de fuite couché fans se relever ; il
y en a qui ne se couchent point. En général, les
chevaux ne dorment que-trois ou quatre heures fur
vingt-quatre. Ils boivent, par le seul mouvementde
déglutition, en enfonçantprofondément le nez dans
l'eau.

II y a des auteurs qui pensent que la morve qui a
son siège dans la membrane pitutaire, est la fuite d'un
rhume occasionné par la fraîcheurde Peau.

Des foins & de la nourriture propres aux chevaux.

Le climat 6k la nourriture influent beaucoup sur
la nature des chevaux dans leur jeunesse.

L'efpècede nourriture qu'on leur donne lorsqu'on
les emploie , soit pour des travaux pénibles, soit
pour la course ouïe voyage, soit pour la chasse, est
sur-tout très-essentiellepour former 6k fortifier leur
tempérament.

Les alimens propres au cheval sont le foin, la
paille de froment, 6k l'avoine.

Le foin ne doit être pas trop séché ; il se brise-
roit, se mettroit en poussière ; d'ailleurs il feroit pri-
vé d'un grand nombre de parties nutritives. II ne
doit pas non plus être trop frais ou trop verd ; car,
lorsqu'il feroit mis en tas, il subiroit une fermenta-
tion qui le rendroit incapable d'être mangé. Le foin
qui n'a point essuyé de pluie dans le temps de la
fenaison, est meilleur que celui quiauroitété mouillé ;
la pluie, en le lavant le blanchit,6k lui enlève son odeur
aromatique. Le foin dont on se propose de faire la
nourriture des chevaux, doit être verd

,
d'une odeur

agréable, aromatique 6k forte ( fur-tout lorsqu'il
est nouveau )

,
fin, c'est-à-dire , composé de plantes

qui n'aientpoint de grosses tiges, duresou ligneuses,
ni de feuilles amples,larges 6k épaisses. Ces grosfoins
ne sont propres qu'aubétail: il doit.être sec sons être
cassant, sons aucunemoiteur, si ce n'est lorsqu'iljette
son feu. Une qualité qui n'est pas moins essentielle
au foin, est la netteté ; ainsi tout foin blanc, jaune
ou noir, gros 6k ligneux , mou ,

frais
,

humide
, de

mauvaise odeur ou boueux, doit être rejette comme
de mauvaise espèce.

Les prairies font aussi destinées à la nourriture
Nnnn
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du cheval ; les hautes sont à préférer aux basses,

parce que les premièresétant plus sèches, les plantes

qui y croissent sont moins abreuvées, les socs en
sont moins aqueux, plus élaborés ; le foin qu on en
tire est plus fin 6k plus aromatique.

_Les plantes les plus recherchées, celles qui donnent

le meilleur soin, sont toutes les espèces de gramen,
à l'exception de ceux qui viennent dans les marais :

entre les premiers on préfère tous les chiendens,

le fromental, ckc. tous les tresses, les lotus, les
tnelilots sont d'excellente qualité.

II est encore d'autres plantes employées à la
nouriture des chevaux, soit en verd ou en sec ;
telles sont l'orge ,

les vesces
,

les lentilles.
La paille est fur-tout la nourriture du cheval.

Celle qu'on emploie le plus communément est celle
du froment ; c'est un des alimens les plus soins que
l'on connoisse, 6k même un des plus nourrissans,
quoiqu'il paroisse sec. Les chevaux nourris avec de
la paille sont beaucoup plus gras , ont le poil plus
lisse 6k sontmoins sujets aux maladies cutanées, que
iceu^ qui n'ont mangé que du foin.

L'avoine est l'aliment le plus nourrissant de tous ;
plus elle est pesante , 6k par conséquentfarineuse

,plus elle nourrira ; so couleur est assez indifférente.
Outre ces alimens ordinaires, on emploie la lu-

zerne, le sainfoin, le grand trèfle, les lentilles,
les pois, la vesce , l'orge

,
le seigle. Mâis ces herbes

6k ces grains, qui, quelquefois peuvent servir de
nourriture au cheval, deviennent des mídicamens
dans différentes circonstances. Ainsi

,
ils ne doivent

être alimens que dans les cas de nécessité 6k lorsqu'on
manque des autres.

L'eau est la boisson ordinaire du cheval ; mais
toutes les eaux ne sont pas égalementbonnes. L'eau
battue est préférable à l'eau dormante

,
celle des

grandes rivières aux eaux de source. La plus limpide
est la meilleure. On ne doit point laisser boire un che-
val qui est en sueur, ou qui vientde quitter le travail.

On a observéque lorsqu'uncheval est bien pansé
il s'entretient plus gras avec moins de nourriture,
que celui qui, très-amplementnourri, est mal soigné.
La ríi'on en est

, que la crasse qui recouvre la peau ,empêche la transpiration , si salutaire à cet animal;
alors les humeurs ne trouvant point d'issue, occa-
sionnent des démangeaisons & des gales qui le font
maigrir.

C'est aussi une attention très-salutaire de mettre
aux chevaux une couverture pendant le jour, lors-
qu'ils restent dans l'écurie ; cela donne à leur poil un
oeil luisant, 6k conserve leur chaleur naturelle.

On doit proportionner la quantité de nourriture
au tempérament des chevaux

, à leur tailla, aux
travaux qu'ils sont obligés de faire.

Un cheval de selle qui est en bon état n'a besoin
ordinairement par jour que de sept à huit livres de
íoin

,
d'une botte de paille 6k de trois picotins d'a-

voine qui sont les trois quarts d'un boisseau
, mesurede ari=. '

Les chevaux de carrosse demandent plus de nour:

riture. La quantitéde foin ne vaut rien aux chevaux
qui ont trop de ventre.

Lorsque les chevaux travaillent beaucoup
, on

peut leur donnerpendant l'hiver des féveroles avec
leur avoine : lorsqu'on veut les rafraîchir,oa mêle un
peu de Ion avec leur avoine.

Si des chevaux sont maigres 6k fatigués
, pour les

refaire 6k les bien rétablir, on les met au verd
,c'est-à-dire, qu'on les laisse cinq ou six semaines

jour 6k nuit dans les champs , à Pherbe verte pour
toute nourriture. Cet état naturel auquel on les
abandonne, les rétablit merveilleusement ; mais
cette nourriture, qui est très-favorable pour les
jeunes chevaux, ne vaut rien pour ceux qui sont
vieux, 6k qui ont quelques maladies causées par
obstruction. II est bon

, avant de mettre les chevaux
au verd, de les faire saigner, 6k sorsqu'on les en
ôte

, de réitérer la même opération.
Comme les chevaux fatiguent beaucoup dans les

longs voyages , il faut les conduire avec prudence
6k ménagement. On doit d'abord bien observer s'il
n'y a rien dans Péquipage qui puisse blesser le
cheval. Dans les premiers jours, on doit faire un
peu moins de chemin, pour mettre le cheval -en
haleine , iui ménager la nourriture ; mais ensuite on
va à plus grandes journées 6k on augmente la nour-
riture.

Lorsqu'on arrive, 6k que le cheval a chaud, il
faut lui bien frotter le corps avec un bouchon de
paille pour enlever la sueur 6k donner lieu à la trans-
piration ; mais au lieu de lui frotter les jambes avec
le même bouchon de paille , il vaut mieux les lui
laver avec de Peau froide, parce qu'on a observé
qu'en les frottant

, on donne lieu aux humeurs
qui sont en mouvement, de tomber 6k de se fixer
dans les jambes

, ce qui les rend roides. L'eau
froide, au contraire, empêche cette chute des hu-
meurs ,

6k conserve les jambes du cheval bien
saines. On doit aussi lui laver avec Péponge, le tour
de la bouche , les naseaux, les yeux 6k le dessous
de la queue, parce que la poussière s'attache à ces
endroits.

Quand le cheval a bien chaud, on doit lui étendre
de la paille fur le corps, 6k mettre par dessus une
couverture pour le faire sécher plus vîte.

Le choix des écuries n'est pas indifférent. Une
écurie

, pour être faine,, doit être dans-un endroit
élevé

, ou au moins sec. Celle qui est fur un terrein
bas est humide est peu éclairée pour l'ordinaire , 6k
les chevaux y deviennent sujets aux maladies des
yeux 6k aux oedèmes. Les écuries pavées sont plus
avantageuses que celles qui sont solpêtrées , lors
fur-tout qu'on n'est pas en état de faire la dépense
des madriers, qui, à tous égards, sont préférables..
On doit renouveller les écuries à toutes les heures
des repas 6k les tenir propres.

II taut avoir soin de nettoyer le cheval avec le-
trille 6k la brosse ; ce qui l'entretient dans uns
transpiration abondante 6k salutaire.

Qn aura occasion de dire ailleurs combien il
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est essentielque le cheval soit bien placé à la voiture
qu'il tire, ou bien posé sous le cavalier qui le mene
pour jouir de tous ses avantages, 6k faire son service
fans gêne 6k fans trop de résistance.

Le climat influe si sensiblement fur la forme des
chevaux, fur leur naturel, fur leur force, qu'on
peut distinguer au simple coup-d'oeil les chevaux de
certains pays.

Des différentes fortes de chevaux.

Rapprochons les qualités qui doivent concourir
pour faire le type ou le modèle d'un beau cheval,
avant que de parler des différentes espèces les plus
estimées de chevaux.

Dans le cheval bien fait, la partie supérieurede
l'encolure dont sort la crinière, doit s'élever d'abord
en ligne droite en sortant du garot, 6k former
ensuite en approchant de la tête une courbure à peu
près semblable à celle du cou d'un cygne. La partie
inférieure de l'encolure ne doit former aucune cour-bure ; il faut que sa direction soit en ligne droite
depuis le poitrail jusqu'à la ganache, 6k un peu
penchée en devant : li elle étoit perpendiculaire

,l'encolure feroit fausse. II faut que la partie supé-
rieure du cou soit mince, 6k qu'il y ait peu de chair
auprès de la crinière , laquelle doit être médiocre-
ment garnie de crins longs 6k déliés. Une belle en-
colure doit être longue 6k relevée

, 6k cependant
proportionnée à la tadle du cheval. Trop longue 6k
trop menue, le cheval donne des coups de tête ;
trop courte 6k trop charnue ,

il est pesant à la main.
La tête sera placée avantageusement si le front est
perpendiculaire à l'horizon ; elle doit être sèche,
menue, non trop longue. Les oreilles seront peu
distantes

, petites, droites , immobiles
, étroites

,déliées , bien plantées au haut de la tête. II faut que
le front soit étroit 6k un peu convexe, que les
salières soient remplies, les paupières minces, les
yeux clairs, vifs, pleins de feu, assez gros, avancés
à fleur de tête

,
la prunelle grande, la ganache dé-

charnée èk un peu épaisse , le nez un peu arqué
,

les

nazeaux bien ouverts 6k bien fendus
,

la cloison du
nez mince ; les lèvres déliées, la bouche médiocre-
ment fendue, le garot élevé 6k tranchant, les
épaules sèches

,
plates 6k peu serrées ; le dos égal,

uni, insensiblement arqué sur sa longueur, 6k relevé
des deux côtés de l'épine qui doit paroître enfoncée ;
les flancs pleins 6k courts, la croupe ronde 6k bien
fournie, la hanche bien garnie, le tronçon de la

queue épais 6k ferme, les cuisses 6k les bras gros
ôk charnus, le genou rond en dedans 6k large fur
les côtés, le nerf bien détaché , le boulet menu , le
fanon peu garni, le paturon gros 6k d'une médiocre
longueur, la couronne peu élevée ; la corne noire

,
unie 6k luisante, la fourchette menue 6k maigre,
6k la sole épaisse 6k concave.

Les chevaux arabes sont de tous ceux qu'on
«onnoisse en Europe , les plus beaux 6k les plus
conformesà ce modèle. Ils sont plus grands 6k plus
jétoffés que les barbes, 6k sont aussi bien faits. Ces

chevaux font très-chers, même dans le pays ; 6k il
n'y a aucune précaution qu'on ne prenne pour en
conserver la race également belle.

Les chevaux barbes sont plus communs que les
arabes, ils ont l'encolure longue , fine

, peu chargée
de crins 6k bien sortie du garrot ; la tête belle

, pe-
tite 6k assez ordinairement moutonnée ; Poreille belle
6k bien placée, les épaules légères 6k plates, le
garot menu 6k bien relevé

,
les reins.courts 6k

droits, le flanc 6k les côtes rondes , fans trop de
ventre, les hanches bien effacées

, la croupe un
peu longue, la queue placée un peu haute, la
cuisse bien formée 6k rarement plate; les jambes
belles

, bien faites 6k sons poil ; le nerf bien détaché,le pied bien fait, mais souvent le paturon long.
II y en a de tous poils , mais communément de gris.
Ils ont un peu de négligence dans leurs allures

,
ils

ont besoin d'être recherchés ; on leur trouve beau-
coup de vitesse 6k de nerf, ils sont légers 6k propres
à la course. Ils paroissent être très-bons pour entirer race. II feroit à souhaiter qu'ils fussent de plus
grande taille : les plus grands ont quatre pieds huit
à neufpouces ; mais en France 6k en Angleterre ils
font plus grands qu'eux. Ceux du royaume de
Maroc passent pour les meilleurs.

On conserve dans le pays la généalogie des che-
vaux barbes

, avec le même soin qu'on fait en Eu-
rope celle des grandes familles, 6k on ne les vend
jamais fans produire leurs titres de noblesse. On
dit que les barbesmeurent, mais qu'ils ne vieillissentpas,
parce qu'ils conservent leur vigueur jusqu'à la fin.

Le cheval d'Espagne est très - estimé à cause de
fa fierté, de fa grâce ,

de fa noblesse
,

qui le rendent
propre pour la pompe : il a beaucoup de courage 6k
de docilité. L'agilité

, la cadence naturelle
,

la sou-
plesse des restons des chevaux espagnols les rendent
aussi très-propres pour le manège. Ces chevaux ontordinairement l'encolure longue 6k épaisse, beau-
coup de crins, !a tête un peu grosse

,
ronde

, quel-
quefois moutonnée

,
les oreilles longues, mais bien

placées
,

les yeux pleins de feu
,
les épaules épaisses,

le poitrail large, les reins assez souvent un peu bas,
quelquefois un peu trop de ventre, la croupe ordi-
nairementronde ck large, quelquefois un peu longue,
les jambes belles 6k sons poil, le nerfbien détaché ,le paturon quelquefois un peu long comme le barbe;
le pied un peu allongé, comme le mulet, souvent
le talon trop haut. Ceux de belle race sont épais,
bien étoffés , bas de terre , ont beaucoup de mouve-
ment dans la marche : leur poil le plus ordinaire est
noir ou bai , marron, quoiqu'il yen a:t de toutessortes de poil. Ils ont rarement les jambes blanches
6k le nez blanc. Les Espagnols ne tirent point da
race de chevaux marqués de ces taches qu'ils ont
en aversion; ils ne veulent qu'une étoile au front ;ils estiment beaucoup les ^ains.

On les marque tous à la cuisse hors le montoir ,de la marque du haras d'oìi ils sont sortis. Ils ne sont
pas communément de grande taille ; il s'en trouve*| de quatre pieds neuf ou dix pouces.

Nnan ij
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Ceux de la haute Andalousie passent pour les

meilleurs ; ils sont seulement sujets à avoir la tête

un peu trop longue. Les chevaux d'Espagne ont
plus de souplesseque les barbes.

Les chevaux turcs sont d'un bon tempérament,

peu sujets aux maladies ; ils ont Pencolure effilée
,

le corps long, les jambes trop menues ; cependant
ils sont forfs, grands travailleurs, 6k de longue
haleine.

Les chevaux napolitains ont pour la plupart l'en-
colure épaisse

,
la tête longue 6k grosse ; ils sont

indociles6k difficiles à dresser, mais ils ont les mou-
vemens beaux, ils sont fiers, 6k de belle taille.
Lorsqu'ils sont bien choisis, on en fait de très-beaax
attelages. Ils ont de la disposition à piaffer.

Les chevaux danois sont d'une belle taille, 6k si
étoffés, qu'on les préfère à tous les autres pour
l'attelage ; il y en a de parfaitement moulés ; mais
ils sont rares , 6k ont ordinairementla conformation
irrégulière, l'encolure épaisse, les épaules grosses,
les reins un peu longs 6k bas

,
la croupe trop étroite

pour l'épaisseur du devant; mais ils ont les mouve-
mens beaux ; ils sont de tous poils, pie, tigre, 6kc.
Ils sont aussi bons pour l'appareil 6k la guerre.

Quelques haras A'Allemagne donnent des che-
vaux qui sont excellens pour la guerre, 6k pour
le carrosse ; mais qui ne sont point bons pour la
chasse ni pour les courses de vitesse

,
étant en gé-

néral pesons, 6k ayant peu d'haleine, quoique des-
cendans de chevaux turcs 6k barbes.

Les chevaux transilvains 6k hongrois, sont au con-
traire bons coureurs. Les housords 6k les hongrois
fendent les naseaux de leurs chevaux , pour leur
donner, dit-on

, plus d'haleine , 6k les empêcher de
hennir à la guerre. Les chevauxhongrois , cravates 6k
polonois sont sujets à être béguts.

Les chevaux hollandois sont bons pour le carrosse:
les meilleurs viennent de la province de Frise. Les
flamands leur sont fort inférieurs ; ils ont presque
tous la taille grosse, les pieds plats

,
6k les jambes

sujettes aux eaux.
Par les soins que l'on prend en Angleterre de tirer

les plus beaux étalons de PAfrique , les Anglois ont
une race de chevaux qui ressemblent beaucoup aux
arabes 6k aux barbes. Ils ont cependant la tête plus
grande, mais bien faite 6k moutonnée, les oreilles
plus longues

,
mais bien placées.

Par les oreilles seules
, on pourroitbien distinguer

un anglois d'avec un barbe.
La grande différence est dans la taille. Les che-

vaux anglois sont bien étoffés 6k beaucoup plus
grands ; on en trouve communémentde quatre pieds
dix pouces , 6k même de cinq pieds.

Ces chevaux sont vigoureux, hardis , capables
d une grande fatigue, excellens pour la chasse 6k la
course ; ils franchissent aisément les haies 6k les
fossés. Si on les affoupliffoit par l'art, on rendroit
leurs ressorts plus doux

, 6k on leur donneroit uneallure plus commode ; car en général ils sont durs,
& ont peu de liberté dans les épaules.

On tire aussi de plusieurs provinces de France aë
très-bons chevaux. Les meilleurs chevaux de selle

nous viennent du Limosin : ils ressemblentassez aux
barbes, sont excellens pour la chasse ; mais ils sont
lents dans leur accroissement : on ne peut guère s'en
servir qu'à huit ans.

Les normands ne sont pas si bons coureurs que
les limosins ; mais ils sont meilleurspour la guerre. II
vient du Cotentin de très-beaux 6k très-bons chevaux
de carrosse ; du Boulennois 6k de la Franche-Comté,
de bons chevaux de tirage. En général, les chevaux
de France ont le défaut contraire aux barbes : ceux-ci

ont les épaules trop serrées ; les chevaux srançois
les ont trop grosses.

Le pays Cotentin
,

fur-tout, fournit d'excellens
chevaux pour la guerre 6k pour le carrosse.

Nous dirons à l'Art du Marêchal-Ferrant, la ma-
nière de ferrer les chevaux , de faire la castration,

pour modérer le feu 6k 1'impétuositéde ces animaux.
Nous décrirons les signes 6k les caractères de leurs

vices 6k de leurs maladies ; enfin , nous rapporterons
les traitemens usités 6k qui leur conviennent pour
les corriger 6k les guérir.

Profession des marchands de chevaux.

La profession des marchands de chevaux est libre
en France, ces sortes de marchands n'ayant point
été jusqu'ici érigés en communauté.

Dans ce commerce on distingue deux sortes de
chevaux, ceux de portage 6k ceux de tirage ; on
les distingue encore en chevaux du pays, ou che-
vaux François, ou chevaux étrangers.

A l'extrémité du fauxbourg S. Victor à Paris, il
se tient tous les mercredis 6k samedis de chaque
semaine un marché aux chevaux, depuis trois heures
après midi jusqu'au jour fermé. Quoique l'on y
voie assez souvent des chevaux neufs

,
cependant

le commerce le plus grand 6k le plus ordinaire est
celui de ceux qui ont servi.

II y a deux sortes de courtiers pour ce com-
merce , ceux qui font vendre 6k acheter les chevaux,
que les marchands6k maquignonstiennentdans leurs
écuries, 6k ceux dent les bourgeois veulent se dé-
faire ,

sons les envoyer au marché. Aucuns de ces
courtiers ne sont en titre d'office.

Les maîtres marchands se mêlent aussi le plus
souvent de ce courtage.

Ce marché est entièrement franc , 6k les mar-
chands n'y sont tenus d'aucun droit, quel qu'il
puisse être.

Dans ce commerce on n'a égard qu'aux vices
cachés, qui ne se connoissent pas à voir 6k visiter
un cheval, comme sont les trois vices dont le ven-
deur est garant, la pouffe, la morve 6k la courbature;
dans ces trois cas, il faut que faction soit intentée
dans les neuf jours, suivant l'usage de Paris.

Quoique les marchands de chevaux ne fassent
ni corps, ni communauté, il y en a à Paris qui
le sont de père en fils.

Par lettres patentes du 30 avril 1613, suivi»»
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d'une ordonnance du 28 mars 1724, il est déclaré
qu'aussitôt Parrivée dans Paris , des chevaux ve-
nant, des pays étrangers, ou des provinces du
royaume; les marchands sont tenus à peine de con-
fiscation desdits chevaux 6k de six cens livres d'a-
mende, d'avertir également 6k en même temps
le grand écuyer de France 6k le premier écuyer
du Roi ou gens préposés, de Parrivée des coureurs
ou des chevaux de selle, pour être choisis par le
premier des deux qui se trouvera, ou concurrem-
ment s'ils s'y trouvent ensemble , conformément
au réglíment du 14 février 1724.

Quant aux chevaux de carosse, ils ne sont tenus
d'avertir que le premier écuyer de fa majesté ; dé-
fenses sous les mêmes peines auxdits marchands

,d'exposeren vente aucun desdits chevaux, que trois
jours après ledit avertissement.

A présent les marchands s'adressent pour remplir
les ordres du roi à cet égard, aux écuyers-courtiers
de la grande 6k de la petite écurie ; il y en a un
dans chaque écurie.

Comme il y avoit des contestations journalières
avec la ferme, pour Pévaluation des chevaux 6k
poulains qui venoient des provinces de Flandres,

du Hainault, Cambresis 6k Artois, il a été réglé
par la déclaration de 1691, confirmée par l'arrêt
du conseil du 18 août 1722, qu'à l'avenir les che-
vaux 6k poulains, indistinctement de quelque va-
leur qu'ils puissent être, ne paieroient que neuf liv.
par chacun de droit d'entrée, au moyen de quoi il
feroit permis à tous marchands de chevaux 6k au-
tres , de les faire entrer par tels bureaux qu'ils
jugeroient à propos; fa majesté dérogeait quant
à ce, à l'article 3 de Pordonnance des fermes .de
1687; que les chevaux venant de Bretagne, Au-
vergne ,

Limousin 6k autres provinces, où il n'y
a point de bureaux établis

, paieroient quatre liv.
par chaque cheval, conformément à l'arrêt du con-
seil du 10 mai 1733 , au lieu du tarif de 166f, qui
percevois trois différents droits de six, quatre, 6k
trois livres ; que les chevaux Anglois

,
Allemands

6k autres des pays étrangers, dont le prix excéde-
roit la, somme de 90 livres

, paieroient 20 livres
pour droit d'entrée, 6k ceux qui seroient d'un prix
inférieur, paieroient 10 livres, suivant l'arrêt du
conseil du 6 septembre 1701.

On compte à Paris environ cent marchands de
chevaux, qui ont un fond stable 6k permanent.

VOCAB UL AIRE de l'Art des Marchands ds Chevaux.

A INE ; c'est le pli de la cuisse , vers le bassin ;
cette partie du cheval doit être bien évidée.

ALLURES ; marches particulièresau cheval, telles
que le pas, le trot, le galop, 6kc.

ALZAN OU ALEZAN; couleur du poil d'un che-
val, tirant fur le roux; on distingue Palzan clair,
bai, vif, obscur, brûlé, 6kc.

AMBLE ; allure du cheval, dans laquelle il a tou-
jours à la fois deux jambes levées.

ARDENT ( poil ), ou qui tire fur la couleur
de feu.

ARQUÉ (cheval); dont les tendons des jambes
de devant se sont retirées par fatigue, de façon
que les genoux avancent trop, 6k que les jambes
font pliées en dessous.

ARRIÈRE - MAIN ; partie du corps du cheval,
qui comprend la croupe, la queue , les hanches ,
les fesses, les jambes de derrière, ckc.

ARZEL (cheval) ; qui a une marque blanche

au pied de derrière, hors du montoir.
AVALURE; c'est le bourrelet ou cercle de corne,

qui se forme au sabot d'un cheval, 6k qui vient
de la nouvelle corne, laquelle pousse Pancienne
devant elle.

AVANT-BRAS (P), s'étend depuis la partie in-
férieure de la poitrine, jusqu'à la première jointure.

AVANT-MAIN; c'est la partie du cheval, qui ren-
ferme la tête , le cou ,

le devant du poitrail, le

garot, les jambes de devant.
AUBER OU AUBÈRE; cheval dont le poil est cou-

leur de fleur <le pêcher, ou poil de mille-fleurs,

c'est - à - dire, qui a k poil blanc mélangé de poil
alezan 6k de bai.

AUBIN ; allure qui tient de l'amble 6k du galop.
AUGE ; c'est la partie inférieure au dessous de

la ganache du cheval.
AVIVES ; glandes situées entre les oreilles 6k le

gosier près le haut de la ganache ; on dit qu'un
cheval a les avives, quand ces glandes sont gonflées.

AURILLAS ; cheval qui agite beaucoup les oreilles.
BAI (poil); dont la couleur tire fur le rouge;

on distingue le bai clair, doré, brun-chatain, cerise,
miroité ou à miroir.

BAILLET ; cheval qui a le poil roux , tirant fur
le blanc.

BALZANE ; c'est la marque de poils blancs, qui
vient aux pieds de certains chevaux depuis le boulet
jusqu'au sabot, devant 6k derrière.

BALZAN (cheval); celui qui a des balzanes.
BARBE ( cheval); ou de race de chevaux de Bar-

barie, il a la taille menue 6k les jambes déchargées.
BARRES ; ce sont les parties les plus hautes de

la gencive du cheval, où il n'y a jamais de dents ;
elles sont situées entre les dents mâchelières 6k les
crochets ; de part 6k d'autre de la bouche ; c'est
où se fait Pappui du mors de la bride, qui sert à
conduire le cheval.

BEGU ( cheval ) ; celui qui depuis l'âge de cinq
ans jusqu'à sa vieillesse

, marque naturellement 6k
sans artifice à toutes les dents de devant.

BIDET; cheval d'une petite taille, qui ne passe
guère trois pieds èk demi de haut.

DOUBLE BIDET; cheval dont la taille est entre
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celle du bidet 6k la taille ordinaire, ou qui ne porte
point quatre pieds 6k demi de haut.

BIGUER UN CHEVAL; c'est le troquer de la main
à la main.

. .BILLARDER; se dit d'un cheval qui jette en mar-
chant ses jambes de devant en dehors.

BOIKE DANS SON BLANC; se dit d un cheval bai
alzan qui a le nez tout blanc.

;BOUCHE DU CHEVAL; ses bonnes qualités lont
d'être bonne 6k loyale, c'est-à-dire que le mors n'y
fasse ni trop ni trop peu d'impression.

BOULET ; jointure qui est à la jambe du che-
val au dessous du paturon, qui tient lieu d'un second

eenou à la jambe de devant, 6k d'un second jarret
à chaque jambe de derrière.

BOULEUX ; cheval de taille médiocre , mais
étouffée

,
qui n'a ni grâce ni légèreté dans ses

allures.
BOUQUET; ce terme se dit de la paille que les

marchands de chevaux mettent à Poreille ou à la
queue du cheval qu'ils veulent vendre.

BOUTÉ (cheval); celui qui a les jambes droites
depuis le genou jusqu'à la couronne.

BOYAU ; cheval qui a beaucoup de boyau, se dit
de celui qui a beaucoupde flanc, 6k les côtes longues
ni plates ni serrées.

Le cheval étroit de boyau, est celui qui ales côtes
resserrées, 6k qui paroît efflanqué.

BRAS; se dit de la partie de jambe de devant, qui
s'étend depuis le bas de l'épaule jusqu'au genou.

BRETAUDÉ; cheval dont un maquignona taillé 6k
raccourci les oreilles.

BRINGUE ; ce terme se dit d'un cheval petit ,de vilaine figure, 6k qui n'est point étoffé.
BRUN ( bai ) ; couleur de châtaigneobscure.
CAMUS (cheval); celui qui a le chamfrein en-

foncé.
CANON ; partie qui est depuis le genou 6k le jarret

jusqu'auboulet.
CAP ou CAVESSE DE MORE ; cheval qui, outre

un mélange de poils gris 6k bai, a la tête 6k les extré-
mités des pieds noirs.

CHAMFREIN (le) ; autrement la face du che-
val

,
est Pefpace compris entre le bord inférieur des

salières, 6k l'endroit où les os du nez terminent leur
trajet.

CHÂTAIGNES; portions de cornes situées en de-
dans de l'avant-bras 6k du canon.

CHÂTAIN ; nuance du poil bai tirant fur la couleur
des châtaignes.

CHEVILLÉ ; cheval dont les épaules sont trop
serrées.

CILLER ; on dit qu'un cheval cille, quand il com-
mence à avoir les sourcils blancs.

COEFFÉ ; un cheval est bien coiffé, quand il ales oreilles petites 6k bien placées au haut de la tête ;il est mal coeffé lorsqu'il a les oreilles longues 6k pen-dantes, ou placées trop à côté de la tête.
•COINS; se dit des quatre dents du cheval, situées

eutre les mitoyennes 6k les crocs,deuxdessus 6k deux
dessous.

CONTRE - MARQUE ; fausse marque faite dans la
dent du cheval, pour imiter le germe de la fève.

CORNE ; ongle dur 6k épais d'un doigt qui règne
autour du sobot du cheval, 6k qui environne la sole
ck le petit pied.

CORNU; un cheval cornu ,
est celui dont les

os des hanches s'élèvent à la hauteur de la croupe.
CORPS ; c'est dans le cheval la partie qui com-

prend le dos, les reins, le dessous du poitrrail, les
côtes, le ventre, les flancs.

On dit qu'un cheval a du corps, lorsqu'il a le flanc
rempli, 6k les côtes évasées 6k arrondies.

On dit au contrairequ'il n'apoint de corps, lorsque
les côtes sont plates, 6k que le ventreva en diminuant
vers les cuisses.

COTES SERRÉES DANS UN CHEVAL ; lorsqu'elles
ne sont pas à peu près égales aux os des hanches , 6k
qu'elles ont la forme plate.

Cou ; partie qui comprend le gosier, l'encolure ÔC

la crinière du cheval.
COUDE ( le ) ; est cette partie pointue, située

derrière 6k au dessous de l'avant-bras, qui en fait
partie.

COUP-DE-HACHE ; mauvaise conformation du
cou d'un cheval, qui présente un creux à la jonction
du cou 6k du garot.

COUP DE LANCE ; enfoncement comme une es-
pèce de gouttière, qui va le long d'une partie du cousur la tête : quelqueschevaux d'Espagne 6k quelques
barbes naissent avec cette marque.

COURBATURE; se dit du battement 6k del'agita-
tion du flanc du cheval. C'est un des trois vices qui
annullent la vente d'un cheval, lorsque Pacheteur
revientcontre son marché dans les neuf jours.

COUREUR ; cheval destiné à la course , dont la
queue a été coupée.

COURONNE ; c'est la partie la plus basse du patu-
ron du cheval, qui règne le long du sobot.

COURT ( cheval ) ; celui dont le corps a peu de
longueur du garot à la croupe.

COURT-JOINTÉ ; cheval dont le paturon est
court.

COURTAUD; chevalde moyenne taille, à qui on
a coupé la queue 6k les oreilles.

COURT MONTÉ DE DERRIÈRE; cela se dit d'un
cheval qui paroît bas des reins.

Cousu ; ce terme se dit d'un cheval sort maigre.
CRINIÈRE ; c'est la racine du crin qui est fur le

haut de l'encolure du cheval. Les crinièreslarges sont
moins estimées que les autres.

CRIQUET ; petit cheval de peu de valeur.
CROCS

OU CROCHETS ; on appelle ainsi quatre
dents rondes6k pointues, qui croissententre les dents
de devant&les dents machelières.plusprèsdesdents
de devant.

CROCHU ; se dit d'un cheval qui a les jarrets trop
près l'un de l'autre.

CROUPE; c'est la partie postérieure du .cheval*
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comprise depuis l'endroitoù la selle porte, jusqu'à la
queue.

CUISSES; parties du cheval qui vont depuis les
fesses 6k le ventre jusqu'aux jarrets.

Elles doivent être charnues 6k arrondies.
DENTS ; le cheval a 24 dents mâchelières , .&

12 dents de devant ou incisives: de ces dernières les
unes s'appellent les pinces , les autres mitoyennes ,ensuite les coins, 6k les crocs ou crochets.

DENTS DE LAIT ; sont celles qui viennent au
cheval depuis fa naissance , 6k qui doivent lui
tomber en avançant en âge.

Dos ; le dosdu cheval va depuis le garrotjusqu'aux
reins.

On appelle dos de carpe oû dos de mulet, un dos
trop élevé.

EFFILÉ ; cheval mince, 6k long de corps.
EFFLANQUÉ ; cheval dont le flanc s'est retiré en-

suite d'une longue fatigue.
EHANCHÉ ; cheval dont les hanches paroissent

inégales.
ENCAPUCHONNER;ondit d'un cheval qui ramène

toujours so têtevers le cou ,
qu'ilVencapuchonne.

ENCOLURE; partie du cheval qui s'étend depuis
la tête jusqu'aux épaules6k au poitrail.

ENSELLÉ ; cheval dont le dos, au lieu d'être uni 6k
égal dans toute son étendue ,

creuse dans son
milieu.

ENTABLÉ ; chevaldont les hanchesdevancent les
épaules.

ENTREPAS ; allure défectueuse du cheval,laquelle
s'approche de l'amble.

EPAULE; partie de Pavant-maindu cheval.
EPOINTÉ ; cheval dont les hanches sont inégales.
ETOILE

, ou PELOTTE ; c'est dans le cheval l'espace
plus ou moins grand de poils blancs contournés en
forme d'épi, 6k placés au milieu du front, un peu
au dessous des yeux.

ETOURNEAU, GRIS-ÉTOURNEAU ; nom d'une
forte de poil, dont la couleur ressemble à celle du
plumage de l'oiseau. Les chevaux de ce poil sont
aussi appelés élourneaux.

ETROIT DE BOYAU; expression assez impropre,
par laquelle on prétend désigner un cheval qui man-
que de corps, 6k dont le ventre s'élève du côté du
train de derrière , à peu près comme celui des
lévriers.

EXTRÉMITÉS; ce terme désigne la portion infé-
rieure des quatre jambes du cheval ; on dit un che-
val dont les crins , la queue, 6k les extrémités sont
noires.

FACE; terme synonymede chamfrein, pour dési-

gner l'espace qui, depuis les sourcils ou le bord infé-

rieur des salières, s'étend jusqu'à l'endroit où les os
du nez terminent leur trajet. Les chevaux belle-face
font ceux qui ont une bande de poils blancs depuis
le front jusqu'aux nasaux.

FANON ; assemblage de crins qui tombent fur la

partie postérieure des boulets. On emploie des cisail-

les,OH pinces.à poil, pour dégarnir le fanon.

FESSES;masses de chair qui sont depuis la hanche
jusqu'à la croupe du cheval; elles doivent être gral-
ses 6k convexes.

FEU (marque de); on appelle de ce nom, le
roux éclatant dont est coloré naturellement le poil
de certains chevauxbais brun, au bout du nez, aux
flancs

,
6k aux fesses.

FÈVE ( germe de ) ; on nomme ainsi Pefpèce de
tache ou de marque noire

, que l'on observe dans 1s
milieu des douze dents antérieures des chevaux qui
sont jeunes.

FIN ( cheval); celui qui est de légère taille, vif,-
6k brillant.

FLANCS ; parties latérales du ventre ; ils doi-
vent êrte pleins 6k au niveau des côtes 6k du ventre-.

FLEUR DE PÉCHER ; mélange assez confus de blanc,
de bai 6k d'alzan, dans les couleurs de la robe du
cheval.

FORTRAIT; cheval qui est efflanquépar une fatigua
excessive.

FOURBU ( cheval ) ; celui qui est épuisé
, ayanr

1$ jambes roides , 6k les mouvemens foibles 6k
pénibles.

FOUET ; ce sont les crins de la queue.
FOURCHETTE; partie du pied du cheval qui finit

au talon.
FRANC DU COLLIER ; un cheval est ainsi'nomrr.é

lorsqu'il se porte avec ardeur au travail, & qu'il tire
franchement, naturellement, 6k sans être sollicité
par les châtimeus.

FRETILLARDE, SERPENTINE; expressions syno-
nymes ,

employées pour désigner dans certains che-
vaux le mouvement continuel de leur langue.

FRONT ; partie de la tête du cheval ; elle nccupe-
précisément l'espace qui est au dessus des salières,
du chamfrein 6k des yeux; 6k elle se trouve couverta
par le toupet.

GALOP ; allure particulière au cheval, laquel'a
consiste proprement dans une répétition 6k une fuite
de souts en avant.

GANACHE; on appelle en généralde ce nom ,
l'os

qui compose la mâchoirepostérieure. Cet os est par-
tagé en deux branches dans le poulain ; dans le
cheval

,
elles sont tellement unies , qu'il ne reste

qu'une' légère trace de leur jonéHon.
GAROT; c'est la partie supérieure aux épaules,

6k postérieure à l'encolure du cheval.
GENÊT; on donne ce nom à des chevaux de taille

petite , mais bien conformée.
GENOU ; partie des jambes antérieures du cheval.
GENOU COURONNÉ ; c'est -à- dire , dégarni de

poils.
GIGOTÉ ; cheval qui a de l'étoffe

, 6k dont les
membres sont parfaitement bien fournis.

GOSIER ; c'est la partie antérieuredu cou ; il doit
être saillant 6k un peu convexe.

GOUSSANT ; ce terme désigne un cheval court de
reins

,
dont l'encolure est bien fournie, 6k dont les

membres 6k la conformation annoncent la force.
GRASSET (le ) ; est cette partie arrondie qui forme
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la jointure de la cuisse avec la jambe proprement
dite.

GRIS ; cheval dont le poil ou la robe présente nn
fond blanc mêlé de noir , ou même de quelque autre
-couleur.

Le gris sale ; est celui dans lequel le poil noir
domine.

Legris brun ; lorsque les poils noirs sont en moindre
quantité que dans le gris sole.

Le gris sanguin, rouge , ou vineux ; c'est un gris
mêlé de bai dans tout le poil.

Le gris argenté; lorsque le gris est vif, peu chargé '
de noir

,
6k dont le fond brille & reluit.

Le grispommelé; se reconnoît à des marques assez
grandes de couleur blanche 6k noire , parsemées à
distances assez égales , soit fur le corps, soit fur la

croupe.
Le gris tisonné ou charbonné a des taches irrégu-

lièrement éparses de côté 6k d'autre, comme si le
poil eût été noirci avec un charbon.

Le gris tourdille ; est un gris sole, approchant de la
couleur d'une grive.

Le gris truite, ou le tigre, consiste dans un sond
blanc mêlé ou d'alzan ou de noir, semé par petites
taches assez également fur tout le corps.

On appelle aussi cette robegris moucheté, ces taches
approchant de la figure des mouches.

Le gris de souris, ainsi nommé par fa ressem-
blance au gris de cet animal ; quelques chevaux
de cette robe, ont les jambes 6k les jarrets garnis
de raies noires comme certains mulets ; d'autres en
ont une fur le dos; les uns ont les reins d'une cou-
leur claire , les autres les ont noirs.

GROS D'HALEINE ; cheval qui souffle considéra-
blement dans faction 6k dans le travail , 6k dont
le flanc néanmoins n'est nullement altéré dans le
repos, ni plus agité qu'il ne doit l'être ensuite d'une
course violente.

HANCHES ; ce sontses pointes quejl'on apper-
çoit au haut des jambes de derrière du cheval,
ck qui sont à peu-près au niveau de la jonction
des reins avec la croupe.

JAMBE ; partie [des deux trains du cheval, qui
prend au train de devant depuis le genou jusqu'au
sabot, 6k au train de derrière, depuis le jarret jus-
qu'au même endroit ; le canon de la jambe, est la
partie qui vh jusqu'aux boulets.

JARRET; c'est la jointure du train de derrière qui
assemble la cuisse avec la jambe ; il faut qu'un che-
val ait les jarrets grands, amples , bien vidés 6k
fans enflure.

JOUE ; c'est la surface latérale 6k unie , qui sait
partie de la mâchoire inférieure du cheval.

ISABELLE ; poil de cheval tirant sur le jaune clair.
JUCHÉ ; cheval dont les boulets des jambes de

derrière, sont le même effet que ceux des jambes
de devant.

LADRE; se dit d'un cheval qui a plusieurs petites
taches naturellement dégarnies de poil, 6k de cou-leur brune autour des yeux ou au bout du nez ;

on dît que les marques de ladre sont des indices dé
la bonté d'un cheval.

LANGUE; partie de la bouche du cheval; c'est
un défaut à un cheval, d'avoir la langue trop épaisse,

comme aussi que le bout forte de Ta bouche ; c'en
est un aussi d'avoir la langueserpentine ou fretillarde,
c'est-à-dire de l'avoir si flexible , qu'elle passe sou-
vent par dessus le mors.

LARGE ; se dit du rein, des jarrets, de la croupe,des jambes d'un cheval.
LAVÉ ; poil dont la couleur est pâle 6k fade.
LEGER; cheval qui est vîte 6k dispos.
LÈVRE DE CHEVAL ; c'est la peau qui règne fur

les bords de la bouche, 6k qui environneJes mâ-
choires ; on dit qu'un cheval s'arme de la lèvre

, Ou
se défend de ses lèvres, quand il les a si grosses
qu'elles couvrent les barres, 6k rendent l'appui du
mors lourd 6k pesant.

La lèvre pendanteest ordinairement un signe de
vieillesse.

LIEU ; se dit de la posture 6k de la situation dé
la tête du cheval. Un cheval qui porte beau, ou en.
beau lieu, est celui qui soutient bien son encolure,
qui l'a élevée 6k tournée en arc , comme le cou
d'un cygne.

LONG-JOINTE; cheval qui a la jointure, c'est-
à-dire le paturon trop long. Un cheval long-jointé
doit se fatiguer promptement. /

LOUVET; poil de cheval d'un gris couleur dé
poil de loup.

LOYAL ; cheval ardent 6k obéissant.
LOYALE (bouche) ; excellente bouche du cheval

6k très-sensible à la main du cavalier.
MAQUIGNON; ce terme se dit en mauvaise part,

d'un marchand qui sait métier de tromper,en ven-
dant des chevaux qu'il a raccommodés.

MAQUIGNONAGE; finesse 6k tromperie dans lé
trafic des chevaux.

MAQUIGNONER; c'est cacher les défauts d'un che-
val aux yeux de l'acheteur.

MARQUES ; signes naturels qui donnent à con-»
noître l'âge ou la bonté des chevaux.

MARQUE DE L'ÂGE (la) ; est la marque noire
appellée germe de fève , qui vient au cheval vers
cinq ans dans les creux des coins, 6k qui s'efface
vers les huit ans.

MARRON ; poil de cheval, ayant la couleur d'un
marron: c'est une nuance du poil bai.

MAZETTE ; cheval ruiné qu'on ne sauroit faire
aller avec le fouet ni avec Péperon.

MENTON ; partie de la mâchoire inférieure du
cheval, immédiatement sous la barbe.

MOINEAU; on appelle de ce nom un cheval,
dont les oreilles ont été taillées par le maquignon.

MOREAU ; poil de cheval extrêmement noir."
MORFONDU ; cheval attaqué du mal appelle

morfondure
,

qui consiste dans un écoulement de
matière par les naseaux, différent de la morve.

MORVEUX ; cheval qui a la moryt ou un écoule-
ment
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Tiient de mucosité par le nez , avec inflammation
ou ulcération de la membrane pituitaire.

MUER; se dit des chevaux à qui le poil tombe,
ce qui leur arrive ordinairement au printemps 6k
à la fin de l'automne.

MUER ; se dit aussi de la corne du pied, qui se
renouvelle.

MURAILLE; on distingue la muraille de la pince,
la muraille des quartiers,6k la murailledes talons du
cheval.

NASEAUX; deux ouvertures de pe.iu au bas du
nez du cheval, par lesquelles il respire.

NERVEUX
, cheval qui a de la vigueur.

NEUF ; cheval qui n'a été ni monté
,

ni attelé.
NEZ ; le bout du nez du cheval

,
est en quel-

que sorte sa lèvre supérieure ; cn dit qu'un cheval
porte le neç au vent, lorsqu'il le lève trop en Pair.

NOBLE; chevaPqui a beaucoup de beauté, sur-
tout à Pavant-main.

NOIR ; poil du cheval, dont on distingué le noir
jais

, ou maure, ou moreau, ou vif, ou vrai noir;
on appelle noir mal teint, le noir qui a une teinte
roussâtre.

NOMBRIL ; se dit pour les chevaux, pour le
tnilieu des reins.

NOURRITURE (belle) ; cette expression s'em-
ploie à Pégard d'un poulain bien fait.

(EIL DU CHEVAL ; il doit être grand , à fleur
de tête , vif èk net : ail verron signifie que la pru-
nelle est d'une couleur approchante du verd ; ceil
de cochon, se dit d'un cheval qui a les yeux trop
petits. Lorsque la paupière laisse à découvert le
globe de l'ceil, on dit que le cheval a l'ceil fier;
mais lorsque la paupière est trop marquée,' on dit
qu'il a l'ceil mou.

OMBRAGEUX; cheval qui a peur de son ombre
6k de quelque objet que ce soit.

ONGLET; c'est une peau membraneuse qui se
forme au petit coin de Poeil du cheval.

OREILLARD ou ORILLARD ; cheval qui a les
oreilles trop longues, placées trop bas 6k écartées.

OREILLE; les oreilles du cheval doivent être
• petites, placées haut 6k droites

On appelle oreilles de cochon, les oreilles lon-
gues qui balottent en tout sens dans la marche du
cheval.

OUTRÉ; cheval qu'on a trop fait travailler.
OUVERT ; cheval qui a les jambes de devant

ou de derrière trop écartées l'une de l'autre.
PAISIBLE; cheval qui ne montre aucune ardeur.
PALEFROI ; cheval de parade 6k de pompe.
PANNARD; cheval qui a les coudes serrés 6k

courts : on donne aussi ce nom à un cheval dont
les pieds son tournés en dehors.

PARADE (cheval de) ; celui dont on se sert dans
les occasions de cérémonie, 6k plus pour la beauté

que pour le service qu'on en attend.
PARESSEUX ; cheval qui ralentit toujours son

allure.
PARLER AUX CHEVAUX; c'est faire du bruit avec

Ans & Métiers. Tome I. Partie IL

lâ voix ; lorsqu'on en approche dans Pécurie; on
rifqueroit autrement de recevoir des coups de pied.

PAROIS DU SABOT; on appelle ainsi l'épaisseur
des bords de la corne.

PAS ; c'est la manière dont un cheval peut se
mouvoir 6k avancer. Les pas naturels du cheval,
sont le pas ou le marcher, le trot 6k le galop.

PATURON ; c'est la partie de la jambe du cheval,'
comprise entre le boulet 6k la couronne Jh sabot.

PAUPIÈRES ; deux portions de peau qui forment
un espace ovalaire, sous lequel les yeux sont placés.

.
PELOTE , ou ÉTOILE ; marque blanche qui vient

au front de certains chevaux.
PESANT ; cheval qui marche grossièrement, &

court sons aucune légèreté.
PIAFFER; se dit d'un cheval qui, en marchant,

lève les jambes de devant fort haut, 6k les replace
presque au même endroit avec précipitation.

PIE ; poil de cheval qui est blanc , 6k parsemé de
grandes taches noires

,
baies ou alezanes.

PIED ; c'est la partie de la jambe du cheval, depuis
la couronne jusqu'au bas de la corne.

PINCE; c'est Parrêfe que la corne fait aux pieds
de devant des chevaux , 6k qui est comprise entre
les deux quartiers.

PINCES ; ce sont quatre dents de devant de la
bouche du cheval, qu'il pousse entre deux ou trois
ans, dont deux sont à la mâchoire supérieure , 6k
deux à Pinférieure.

PLACER BIEN SA TÊTE ; se dit du cheval lorsqu'il
ne lève ni ne baisse trop le nez.

PLAT ; cheval qui a les côtes serrées.
POIL DE CHEVAL ; se nomme autrement la robe

du cheval : un poil lisse, poli 6k serré autour du cou,
6k su$ les parties découvertes, est une marque de
santé 6k d'embonpoint. La couleur du poil varie
beaucoup , 6k il y en a d'une infinité de nuances
différentes.

POITRAIL; partie du cheval, comprise entre les
deux épaules au destous de l'encolure. La mauvaise
conformation du poitrail est lorsqu'il est trop serré.

PORCELAINE; poil de cheval, dont le fond est
blanc, mêlé de taches irrégulières, 6k jaspé princi-
palement d'un noir mal teint, qui a un ceil bleu
ardoisé.

POULAIN; c'est le petit d'une jument ; le pou'ain
quitte ce nom vers les quatre ans, quand on com-
mence à le monter.

POUSSE ; maladie du cheval
,

qui consiste dans
une altération 6k un battement de flanc occasionn*
par une oppression qui l'empeche de respirer. Le
vendeur est tenu de reprendre un cheval poussifdans
les neuf jours de la vente.

POUSSIF ; cheval qui a la pousse.
QUARTIERS ; on appelle ainsi les côtés du sabot

d'un cheval, compris entre la pince 6k le talon de
part 6k "d'autre

Chaque pied a deux quartiers, celui de dedans 6k
celui de dehors. Le défaut des quartiers est d'être
trop serrés, ou trop applatis.

Oooo
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QUEUE ; ou appelle ainsi le croupion du cheval,

garni de crins.
QUEUE DE RAT; celle qui est peu garnie de crin.
Un cheval porte bien sa queue, lorsqu'il la relève

en marchant. On prétend que c'est un signe de
force.
•

QUINTEUX ; cheval rétif, 6k qui a des fantaisies.
RACE; se dit des espèces particulièresdes chevaux.
RAGOT; cheval qui a les jambes courtes, 6k la

taille renforcée 6k large du côté de la croupe.
RAMASSÉ; cheval d'une taille courte 6k épaisse.
RAMINGUE; cheval rétif 6k dangereux,qui résiste

aux éperons
,

qui rue, qui recule, qui soute plusieurs
fois en l'air pour jetter le cavalier à bas.

RAMPIN ; cheval bouleté des boulets de derrière,
6k qui ne marche par conséquentque sur la pince.

RASER ; se dit d'un cheval qui n'a plus les coins
creux ,

6k dont la dent est rase 6k unie : un cheval
rase vers la huitième année.

REINS ( les ) ; sont la fuite du dos du cheval jusqu'à
la croupe. Les reins doivent être plats 6k larges.

On dit d'un cheval qu'il a les reins doubles ,
lors-

qu'on voit un canal ou ligne creuse qui règne au
milieu de l'épine du dos.

ROUAN ; couleur du poil des chevaux
,

qui est
mêlé de gris, de bai, d'alezan, 6k de noir. Lorsque
ce poil domine sur un alezan chargé , on l'appelle
rouan vineux ; le rouan cap , ou caveffe de maure ,

est
un poil mêlé de blanc 6k de noir , communément
mal teint.

ROUSSIN ; cheval entier, de race commune 6k
épais.

RUBICAN; couleur de poil d'un cheval qui a du
poil bai alezan ou noir ,

joint à du poil gris ou blanc
semé fur les flancs , de manière que ce gris ou blanc
ne domine pas. *

RUINÉ ; cheval usé de fatigue.
SABOT ; c'est toute la corne du pied du cheval

au dessous de la couronne ; ce qui renferme le petit
pied, la sole 6k la fourchette.

SAGE ; cheval doux 6k sons ardeur.
SALIÈRES. Les salières du cheval sont à un bon

pouce au dessus de ses yeux. Lorsque cet endroit est
creux 6k enfoncé, il dénote ordinairement un vieux
cheval.

SERRÉ; cheval qui s'étrécit , 6k ne s'étend pasassez à une main ou à l'autre, 6k qui ne prend pas
assez de terrain en marchant.

SOLE; on appelle ainsi le dessous du pieddu cheval.
C'est une espèce de corne beaucoup plus tendre quecelle qui J'environne

, 6k qui, à cause de fa dureté
,est appelée proprement la corne.

SOUFFLEUR ; chevalqui, sons être poussif,souffle
prodigieusement,sur-tout dans les chaleurs ; ce qui
vient d'un défaut de conformationà l'entrée du con-duit de la respiration.

SOUPE DE LAIT ; couleur d'un poil qui rire sur le
blanc.

SOHPLE ; cheval qui a l«s mouvemens lians 6k

SOURIS (grisde) ; couleur du poil semblable S,

celui d'une souris.
SUR-DENT ; dent mâche'ière du cheval, qui vient

à croître en dehors ou en dedans.
TAILLE ; grandeur 6k hauteur des chevaux ; les

plus petits ont trois pieds, 6k les plus grands, cinq
pieds quatre à six pouces.

TALONS DU CHEVAL ; il y en a deux à chaque
pied

,
ils forment la partie qui finit le sabot

,
6k

commence à la fourchette. Leurs bonnes qualités
sont d'être hauts ,

ronds , 6k bien séparés l'un de
l'autre.

TERRAGNOLE; se dit d'un cheval qui a les mou-
vemens trop retenus 6k trop près de terre , parce
qu'il est chargé d'épaules , 6k qu'il a de la peine à
lever le devant.

TÊTE DE CHEVAL ; elle doit en général être
menue, sèche , déchargée de chair, 6k médiocre-
ment longue.

TÊTE BUSQUÉE ou MOUTONNÉE; celle qui depuis
les yeux jusqu'au bout du nez forme une ligne con-
vexe quand on la regarde de côté ; elle passe pour
belle.

Une tête qui , vue de profil
,

forme une ligne»

concave, est vilaine 6k ignoble ; c'est un défaut pour
une tête d'être trop longue, ou d'être grosse, ou mal
attachée.

On appelle tête de vieille, celle qui est longue 6k
décharnée.

TIGRE ; poil de cheval dont le fond est blanc,
parsemé de taches noires 6k rondes.

TOUPET ; le toupet du cheval est le crin situé
entre les deux oreilles , qui tombe fur le front.

TOURDILLE ; espèce de poil gris.
TRAIN ; se dit de Pallure ou de la démarche du

cheval. On appelle l'amble 6k l'entrepas ,.des trains-
rompus ou désunis.

On dit aussi le train de devapt du cheval, qui ren-
ferme les épaules 6k les jambes de devant ; 6k le
train de derrière , qui comprend les hanches 6k les
jambes de derrière.

TRAQUENARD > entrepas, qui est un amble
rompu.

TRASTRAVAT; cheval quia des balzanes,ou mar-
quesblanches aux deux pieds, qui sont en diagonale.

TRAVAT ; est celui qui a des balzanes aux pieds
du même côté.

TRAVERSÉ
-y

cheval qui est étoffé
, 6k qui a. les-

épaules larges.
TRICOTER ; se dit d'un cheval qui remue vite lès.

jambes en marchant, 6k qui n'avance pas..
TRIDE ; ce mot se dit d'un pas , d'un galop,'

ou autre mouvement du cheval , qui est court 6k

prompt.
TRONÇON ; il est formé par les vertèbres de lai

queue du cheval vers la croupe.
TROT ; allure prompte 6k naturelle du cheval',',

qu'il forme en élevant deux jambes en Pair dans une
ligne diagonale, 6k en posant les deux autres à terre
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íìmsle même temps, 6k en forme de croix de Saint-
André.

TROTEUR ou TROTEUX ; cheval qui ne peut
aller que le trot.

TRUITE; cheval qui , fur un poil blanc, a des
marques de poil noir, bai ou alezan, particulière-
ment à la tête 6k à l'encolure.

VAILLANT ; cheval vigoureux6k courageux.
VAIN ; cheval devenu foible6k hors d'état de faire

un grand travail.
VAIRON , se dit de l'ceil du cheval, dont la pru-

nelle est entouréed'un cercle blanchâtre ; on appelle
aussi vairon, un cheval qui a les yeux de façon diffé-

rente l'un de l'autre.

- Onnomme encorevairon, un cheval de plusieurs
couleurs, 6k dont les poils sont tellement mélangés,

qu'il est difficile de distinguer les blancs d'avec les
noirs

,
6k les roux d'avec les bais.

VENT (avoir du) ; se dit d'un cheval qui com-.
mence à devenir poussif.

Un cheval qui élève trop la tête, porte au vent',
ou le nez au vent.

VENTRE ; une mauvaise qualité du ventre du
cheval

, est lorsqu'il descend trop bas , ce qu'on
appelle ventre de vache, Ou ventre avalé. $

VICIEUX ; cheval qui a des fantaisiesdangereuses,
comme de ruer 6k de mordre.

UNI ; cheval dont les deux trains de devant 6k de
derrière ne font qu'une même action , fans que le
cheval change de pied.

ZAIN ; cheval qui n'est ni gris, ni blanc
, 6k qui

n'a aucune marque blanchefur le corps.

C I D R E. ( Art de faire le )

1-iE CIDREest une boisson que l'on tire de la
pomme. Elle est très-ancienne: les Hébreuxl'appe-
Ioient fichar , que saint-Jérôme traduit par sicera,
d'où nous avons fait cidre.

Lesnationspostérieures Pont connu : les Grecs 6k
les Romains ont fait du vin de pomme. Parmi nous
il est très-commun, fur-tout dans les provinces où
l'on manque de celui du raisin.

M. Huet , ancien évêque d'Avranches, soutient
€}ue le cidre ou vin de pommes étoit en usage à
Caen dès le treizièmesiècle, èk qu'il étoit beaucoup
plus ancien en France ; il avance qu'au rapport
d'Ammien Marcellin , les enfants de Constantin
reprochoit aux Gaulois d'aimer le vin 6k les autres
liqueurs qui lui ressembloient ; que les capitulaires
de Charlemagne mettent au nombre des métiers
ordinaires, celui de sicerator ou faiseur de cidre ;
que c'est des Basques que les Normands ont appris
a le faire , dans le commerce de la pêche qui leur
étoit commun ; que les premiers tenoient cet art
des Africains , desquels cette liqueur étoit autre-
fois fort connue ; 6k que dans les coutumes de
Bayonne 6k du pays de Labour, il y a plusieurs
articles concernant le cidre.

ies cidres anglois sont estimés les meilleurs de
tons.

En France, la Norrftandie est pour le cidre, ce
que sont la Bourgogne 6k la Champagne pour le
vin ; de même que le vin n'est pas égalementbon
dans tous les cantons de ces provinces , tous les

cantons de la Normandie ne donnent pas du cidre
de la même qualité. II s'en fait en abondance6k d'ex-
cellent, fur-tout dans le pays d'Auge 6k le Bessin,

ou les environs d'Isigny. Le fruit à couteau n'y vaut
rien ; ou si avec les pommes douces on faisoit du
cidre, il feroit,dans fanouveauté, agréable, à boite j
mais U ne feroit pas de garde,

Le cidre se tire donc de pommes rustiquesde plu-
sieurs espèces, dont il faut bien connoitre les socs afin
de les combiner convenablement',6k de corriger le9
uns par les autres. On élève des pépinières de
pommiers de cette espèce de pommes , on les greffe
en fente , on les plante en quinconce, on en dresse
des allées

II y a peut-être plus de trente sortes de pommesà cidre , qu'on cueille en différens temps à mesuce
qu'ellesparoissent mûres ; 6k elles mûrissent plus our
moins promptement, selon que les années sont plus
ou moins avancées. On les distribue en trois classes
différentes, dont on fait la récolte successivement.
On donne le nom de pommes tendres aux deux pre-
mières classes

, 6k de pommes dures à la troisième. En
effet, les pommes de la troisième classe sont dures ,6k mûrissent tard & difficilement.Une règle générale
pour la récolte, c'est de choisir un temps sec

, pen-
dant lequel les pommes seront essuyées de toute.
humidité.

Ce jour-là est ordinairement vers la fin de sep-'
tembre ou le commencement d'octobre ; on se
transporte vers les arbres, 6k comme il y auroic
trop d'ouvrage de cueillir les fruits à la main

, on les
abat, soit à coups de gaule

,
soit en secouant les

arbres; on les ramasse
, on les porte fur le grenier,

on les y met en tas, suivant leur classe ; là ils s'é»
chauffent, ils suent, 6k ils achèvent de se mûrir.

S'ily a un point de maturité à choisirpour la récolte
des pommes, il y en a un autre qui n'estpas moins im-
portant à connoîtrepour les piler.On laissepasseraux
pommes qu'on appelle tendres ,

de beaucoup le
temps de la plus grande maturité

, avant que de les
piler pour les cidres ; les pommes dures

, au con-
traire , se pilent verbes. On juge des progrès de la
maturité (ses pommes ejttassées dans les greniers, paiOooo ij
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l'accroissement de l'odeur qu'elles exhalent. Quand

cette odeur a pris un degré de force , que la seule
expérience apprend à connoitre , il est temps de faire
le cidre ,

& de porter le fruit à h pile.

Voici la constructionde la pile. Imaginezune auge
circulaire de pièces debois rapportées à deux meules
de bois semblables à celles d'un moulin à bled, mais
différemment posées ; celles du moulin à bled sont

(horizontales, celles de la pile à cidre sont verticales
dans leur auge : elles sont appliquées contre une
pièce de bois verticale, mobile fur elle-même, 6k
placée au centre de l'espace circulaire de l'auge. Un
long essieu les traverse; cet essieu est assemblé avec
l'axe vertical ; son autre extrémité s'étend au-delà
de l'auge ; on y attelé un cheval ; ce cheval tire
l'essieu en marchant autour de l'auge, ck fait mou-
voir en même temps les meules dans l'auge où les
pommes dont on l'a remplie sont écrasées. Lorsqu'on
les juge convenablement écrasées, c'est-à-dire

,
assez

pour en pouvoir tirer tout le jus ron les prend avec
une pelle de bois, 6k on les jette dans une grande
cuve voisine. On écrase autant de pommes qu'il en
faut pour en faire un marc.

Les meules de bois sont meilleures que celles de
pierre. II faut que l'auge soit bien close , 6k que les
pièces en soient bien assemblées, pour que rien ne
se perde. Ceux qui n'ont pas de grandes piles à
meules tournantes ,

se serventde pilons 6k de massues
dont ils pilent le fruit à force de bras.

Aìoh on travaille à asseoir le marc fur Pémoi du
pressoir. Le pressoir est composé d'un gros sommier
de bois, qui s'appelle la brebis , de vingt-quatre à
vingt-huit pieds de longueur

,
pose horizontalement

fur le terrain ; 6k d'un arbre appelé le mouton ,
de

pareille figure, 6k élevé parallèlement fur la brebis.
Le mouton est soutenu au bout le moins gros par
une forte vis de bois, dont l'autre extrémité se rend
pareillement au bout le moins gros de la brebis. Au
milieu de la longueur de ces deux arbres , il y adeux jumelles

, 6k à leur gros bout, deux autres
jumelles. Ce sont quatre pièces de bois plates, arrê-
tées fixement par le bout d'en bas à la brebis, 6k
par en haut à des traversesqui les tiennent solidement
unies

,
6k les empêchent de s'écarter. Le mouton

hausse 6k baisse entre les quatre jumelles, 6k toujours
à-plomb fur la brebis. On a une traverse que l'on
met à la main

,
sous le mouton ,

dans les deux
jumelles du côté de la vis, où on les a disposées à
la recevoir 6k à la soutenir ; à l'aide de cette tra-
verse

, on sait hausser 6k baisser en bascule le grosbout du mouton. Pour les jumelles de derrière,on
a des morceaux de bois qu'on appelle clés; ces clés
servent

,
soit à supporter

,
soit à faire presser le

mouton.
On établit entre les quatre jumelles, fur la brebis

,U" *°.rt Pla;lcner de bois, qu'on appelle le châssis
d émoi. Ce plancher a un rebord ds quatre pièces

,de bois, qu'on nomme r,seaux d'émoi ; ce rebord
.contient le jus de la pomme; ir ne peut s'écouler |

que par un endroit qu'on appelle le béron
»

d'où.il,
tombe dans une petite cuve.

On élevé perpendiculairement fur Pémoi le marc
des pommes par lits de trois ou quatre pouces d'é-
paisseur, séparés par des couches de longue paille,
ou par des toiles de crin jusqu'à la hauteur de quatre'
à cinq pieds. Le marc ,

ainsi dispose, a la forme d'une
pyramidetronquée6k carrée.

:
Quand le marc est mis en motte de cette formé,

il y a au dessous du mouton un plancher qui lui est,
attaché, qui est de la grandeur de celui qui porte
le marc , 6k qu'on nomme le hec. Par le moyen de
h. vis qur est au bout de la brebis•& du mouton ,
on fait descendre le mouton ; le hec est fortement
appliqué sur se marc, 6k la pression en fait sortir
le jus.

On laisse quelque temps la motte affaissée sous le
hec avant que de le relever ; quand le jus n'en coule,
plus guère, on desserre le pressoir

, on taille la motte
carrément avec le couteau à pressoir

, qui est un
grand ser recourbé ck emmanché de bois; on charge
les recoupes fur la motte , & l'on continue à pres-
surer, recoupant 6k chargeant jusqu'à ce que le marc
soit épuisé.

Au bas de la vis du pressoir, il y a un bâti de
bois placé horizontalement fur la brebis , 6k em-
brassant la vis ; ce bâti est une espèce de roue, dont
les bras sont des leviers ; il y a des chevilles fur la
jante de cette roue ; on prend- ces chevilles à la
main

, on tourne la vis ; k mouton descend d'autant
plus, 6k presse le marc d'autant plus fortement.

A mesure que la petite cuve qui est sous le béron»
de Pémoi se remplit, on prend le cidre 6k on l'en»
tonne. L'entonnoir est garni d'un tamis de crin qui-
arrête les parties grossières de marc qui se sont
mêlées au cidre. On ne remplit pas exactement les
tonneaux, on y laisse la hauteur de quatre pouces*
de vide ; on les descend dans la cave, où on les^
laisse ouverts, car la fermentation du cidre est vio-
lente : là

,
le cidre fermente 6k se clarifie; une partie-

de la lie est précipitée au fond
, une autre est portée-

à la surface ; celle-ci s'appelle le chapeau*
Si l'on veut avoir du cidre fort, on le laisse re-

poser fur la lie 6k couvert de son chapeau ; si on le
veut doux, agréable 6k délicat, il faut le tirer au-
clair lorsqu'il commence à gratter doucement le
palais ; ce cidre s-'appelle cidre paré.

Pour lui conserver fa qualité, on lui ajoute unsixième de cidre doux au sortir de Pémoi ; cette
addition excite une seconde fermentation légère qui
précipite au fond du tonneau un peu de lie, 6k porte
à la surface de la liqueur un léger chapeau.

Quand on a tiré le jus du marc qui est fur Pémoi,'
on enlève le marc, 6k on le remet à la pile avec une
suffisante quantité d'eau; on broie le marc avec Peau,
6k l'on reporte le tout à un pressoir où il rend le
peùt cidre , qui est la boisson ordinaire du menu
peuple. Le premier suc s'appelle se gros cidre.

Le petit cidre est d'autant meilleur, que le mare
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a ité moins pressuré. U paie ordinairemens ses frais
de la cueillette. Le marc de quatre gros muids de
cidre, donne deux muids de petit cidre. JI y a donc
du profit à avoir à soi un pressoir, parceque le marcreste au propriétaire du pressoir, avec le prix qu'on
fait par motte quand on pressure chez les autres.

Quand le marc est tout-à-fait sec
, il sert encore

d'engrais aux cochons;.6k aux arbres,où on le brûle.
.Lorsque se cidre a séjourné assez long-temps dans

les futailles pour y prendre le goût agréable qu'on
lui veut, on le colle comme le vin, 6k on le met enbouteilles.

Le bon cidre doit être clair, ambré , agréable augoût 6k à l'odorat, 6k piquant. II y en a qui se garde
jusqu'à quatre ans. Les cidres légers ne passent guère
la première année.

11 faut ordinairement trente-six boisseaux ou six
minesde pommes pour faire un muid de cent soixante-
nuit pots de cidre.

On dit que les meilleurs cidres sont sujets à la
cappe, ou à une espèce de croûte qui se forme à la
surface , 6k qui, venant à se briser quand le tonneau
est à la barre , met tout le reste du cidre en lie. Cette
croûte ne se brisant que quand le tonneau est à la
barre, il y a de l'apparence qu'il faut attribuercet
accident à Pextrême fragilité de la cappe, 6k à la
diminution de la surface horizontale du tonneau :à mesure que le tonneau se vide, la surface horizon-
tale de la liqueur augmente depuis la bonde jusqu'à
ía barre ; depuis la barre jusqu'au fond

, cette surface
diminue en même proportionqu'elleavort augmenté.
Qu'arrive-t-il ? c'est que passé la barre

,
la cappe

appuie contre les parois du tonneau, 6k resteroit
suspendue en Pair fans toucher à la surface du cidre
qui feroit plus basse qu'elle, si elle en avoit la force ;
«nais comme elle est foible

,
elle se brise, sesíragmens

tombent au fond, se dissolvent, 6k troublent tout
le reste du cidre. II me semble que des vaisseaux
carrés ou des tonneaux placés debout remédiero ient
à cet inconvénient ; la cappe defcendroit avec la
liqueur par un espace toujours égal, 6k toujours
soutenue par-toutfans qu'on pût appercevoir aucune
occasion de rupture.

On tire du cidre pommé une eau-de-vie dont on ne
fait point grand cas; ck l'on peut en tirer un aigre
comme on fait un aigre de vin.

Pour faire le vinaigre de cidre, on peut prendre
le plus mauvais cidre : on le tiré d'abord au clair dans
un autre vaisseau ; ensuite on jette dessus une certaine
quantité de moût; on expose le tout au soleil

,
si le

temps le permet; 6k au bout de huit à neuf jours,
le vinaigre de cidre doit être fait.

CIDRE ROYAL. On peut préparer le cidre de ma-
nière à en faire une boisson aussi agréable, dit-on,
que le vin de Canarie. II faut mêler avecde bon cidre
une égale quantité d'eau - de - vie de cidre, retirée
par distillation d'un cidre semblable, 6k y ajouter une
certaine quantité de sucre ; cette nouvelle espèce de
vin se conserveà merveille pendant plusieurs années.

Le Théâtre d'Agriculture dit que dans le Cotentin

il se fait, avec-des pommes couleur de song, dites
pommesd'écarlate, un cidre rouge très - agréable à
boire, 6k qui, étant un peu aromatisé avec du sucre
6k de la canelle, se garde deux ans en bonté.

Le cidre passe en général pour pectoral, apéritif,
humectant 6k rafraîchissant ; mais l'excès en est nui-
sible, 6k quand on n'y est pas fait de jeunesse il
donne des coliques 6k attaque le genre nerveuxt

CIDREPOIRÉ.A l'imitation du cidrepoi&mé, on fais
du cidre poiré, liqueur vineuse, claire, approchante
en couleur 6k en goût du vin blanc ; elle est faite avec
le suc tiré par expression de certaines poires acerbes
6k âpres à la bouche

,
lesquelles sont particulière-

ment cultivées en Normandie. Ce suc en fermen-
tant devient vineux comme le cidre 6k le vin

, parce
que son sel essentiel atténue, raréfie

,
6k exalte ses

parties huileuses 6k les convertit en esprit. Ce cidre
poiré enivre presqu'aussi vîte que fait le vin blanc,
6k l'on en tire une eau-de-vie par la distillation. II
contient un sel tartareux qui peut le réduire en vi-
naigre, par une seconde fermentation

,
quand il est

vieux. Les procédés pour faire le cidre poiré, sonr
le» mêmes que pour le cidre pommé ; ék il estr
inutile de les répéter ici. Le cidre poiré étoit autre-
fois la boisson des pauvres. Fortunat rapporte que
sainte Radegonde

, reine de France
,

étant veuve,
ne buvoit par pénitence que de l'eau 6k du poiré.

CIDRE CORMÉ. Ce cidre est une espèce de boisson
que l'on sait à la campagne, avec de l'eau 6k des
cormes. Cette liqueur est piquante ; le froid , en la
gelant, 6k la chaleuren la faisant fermenter la gâtent:-
il faut la consommeren hiver.

Les cormes ressemblent à de petites poires ou
nèfles pâles ou rousses : elles ne mûrissent point fur
l'arbre ; on les abat en automne, on les étend fur
de la paille; alors elles deviennent grises, brunes,
molles

,
douces

,
6k assez agréables au goût.

On élève le cormier de semence, d'une façon
singulière. Quand on ne le greffe

, ni sur sau-
vageon de son espèce, ni sur poirier, ni sur coi-
gnassier ou épine

, on prend un bout de corde à
puits d'écorce de tilleul, on la laisse un peu pourrir :
on a des cormes bien mûres

, on en frotte rudement
cette corde; la chair s'en va, la graine s'insinue dans
la corde. On fait en terre un rayon profond d'un
demi-pied, 6k l'on y couche la corde après Pavoir
fait passer par quelques-unes des préparations
propres à hâter la végétation. Ce travail se fait fur
la fin de l'automne.

Pour faire le cidre cormé, prenez des cormesqui
ne soient pas encore mûres

,
jaunâtres 6k assez

fermes ; emplissez-en un tonneau plus d'à demi,
achevez avec de l'eau

T
laissez la bonde ouverte ; la-

fermentation donnera à la liqueur une acidité assez
agréable, 6k cette liqueur sera bientôt prête à. être
hue.

Le CIDRE PRUNELET est une boisson composée
d'eau 6k de prunes de haie, fermentées. Ce fut à cette
boisson que fut réduit le peuple de Paris, après une
disette en 1420. Pour faire le prunelet, on fais
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d'abordsécher au four les prunelles lorsqu'elles font
mûres, 6k on les fait ensuite fermenter avec de
Peau.

Le cidre paie cinq livres par tonneau pour droit
d'entrée, 6k vingt-six fols de sortie. II doit encore
d'autres droits qui se perçoivent à Paris 6k dans les

autres villes du royaume pour la vente en gros 6k en
détail. Ils sont fixés par une ordonnance des aides,
de 1680.

Explicationsuivie des deux planches du pressoir à cidre.

Planche I, figure t, vue perspective 6k plan du
pressoir.

La vignette représente l'endroit oil le pressoir 6k
]a pile sont établis*

A B , la brebis. C D , le mouton. 5 ,
6, 7, 8

,
les

jumelles. 4,4, «e, contrevents. Y, Z , 2, 12, en-
fretoises. a b, chapeau. KX, les clés,g, la vis. E, le
barlong. F, marc empilé fur la maie ou Pémoi. 10,

10, pièces qui supportent les pièces de maie. 11J
pièces qui soutiennent les couches. H

,
le hec. R,

S, Q, auge circulairede la pile. Q, le rabot. TLV,
cases ou séparations à différentes sortes de pommes,
M, la meule. L N, axe de la meule. N, palonnier,
V P

,
conducteur du cheval ou guide.

Fig. 2, plan du pressoir 6k de la pile. Les mêmes
lettres désignent les mêmes parties.

PI. II, fig. 3, profil 6k détail du pressoir à cidre.
Elévation géométrale du pressoir vu de face. Les
mêmes lettres désignent aussi les mêmes parties.

Fig. 4, élévation des jumelles qui embrassent lij
gros bout du mouton èk de la brebis.

Fig. f, élévation des deux jumelles qui sont pla-
cées vers le milieu du mouton 6k de la brebis, 6k
qui servent à relever le mouton.

Fig. 6, partie inférieure de la vis qui entre dans
la brebis.

Fig. y, plan 6k profil d'une, des clés.

VOCABULAIRE de l'Art de faire k Cidre.

JDÉRON ; c'est l'endroit du sommier du pressoir,
par lequel s'écoule le jus des pommes.

BREBIS ; gros sommier de bois d'un pressoir à
cidre.

CAPPE ; espèce de croûte qui se forme à la surface
du cidre vigoureux.

CHAPEAU; c'est la partie de la lie du cidre, qui
se porte 6k se tient à la surface de la liqueur.

CIDRE CORMÉ ; liqueur faite avec de Peau 6k du
jus de cormes fermenté.

CIDRE PARÉ ; c'est un cidre doux, 6k tiré au clair
du jus de pomme fermenté.

CIDRE POIRÉ; liqueur faîte du jus fermenté^de
dans le commencementde la fermentation.

CIDRE POMMÉ ; liqueur ou boisson que l'on tire
poires acerbes.

CIDRE ( gros ) ; c'est la liqueur faite avec le pre-
mier soc exprimé des pommes.

CIDRE ( petit ) ; c'est la liqueur que l'on tire du
marc de pommes broyé avec de l'eau.

CIDRE ROYAL, cidre composé , dans lequel on
a mis de l'eau-de-vie 6k du sucre pour imiter le
goût du vin de Canarie.

CLÉS ; morceaux de bois qui servent, soit à sup-
porter ,

soit à faire presser le mouton ou l'arbre du
pressoir à cidre.

EMOI , (P ) ou LA MAIE ; est un sort plancher dé
bois établi entre quatre jumelles fur la brebisou som-
mier du pressoir.

EMOI ( roseauxd' ) ; ce sont quatre pièces de bois
qui forment le rebord de la brebis ou du sommier du
pressoir à cidre.

HEC ( le ) ; c'est, dans le pressoir à cidre, la pièce
de bois qui est appliquée fur le marc des pommes.MOUTON; arbre élevéfur le sommierd'un pressoir
a cidre. '

PILE; auge circulaire de pièces de bois rappor-tées , avec deux meules de bois verticales, ou l'on
écrase les pommes dont on veut faire le cidre.

POMMES DURES ; pommes acerbes 6k encorevertes , que l'on mêle aux pommes tendres pourfaire le cidre.
POMMES TENDRES; pommes acerbes, mais très-

mures , dont on fait le cidre.
PRUNELET ; sorte de cidre fait avec des prunelles

sechees au four ; 6k fermentées avec de Peau.
RABOT ; espècede râteau compose de deux'plan-

ches clouées fur un bâton 6k disposées en formed'V
qm ramène au fond de l'auge de la pile, les pommes'
que la meule en avoit écartées.

VINAIGRE DE CIDRE ; cidre dont on a excité k
fermentation jusqu'à l'aígre. ' '
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CIMENT, le MASTIC, le MORTIER.
( Art de faire le )

3-i E ciment est en général une composition gluti-
neuse 6k tenace propre à lier, unir, 6k faire tenir
ensemble plusieurs pièces distinctes.

Ce mot vient du latin coementum, dérivé de cado ,
couper, hacher, broyer.

Différentessortes de ciment.

Le mortier , la soudure , la glue, sont des sortes de
ciment.

Les anciens font mention de deux espèces de ci-
mens, le naturel 6k le factice ; l'un de ces derniers qui
étoit fort en usage, étoit composé de poix , de cire l
de plâtre 6k de graisse. Une autre espèce, dont les
Romains se servoient pour plâtrer 6k blanchir les
murs inférieurs de leurs aqueducs, étoit fait de
chaux éteinte dans du vin, 6k incorporée avec de
la poix fondue 6k des figues fraîches.

Le maltha naturel, est une espèce de bitume avec
lequel les Asiatiques plâtrent leurs murailles ; lors-
qu'il a une fois pris feu, Peau ne peut plus, dit-
on, l'éteindre.

Le bitumequi vient"du Levant , fut, au rapport de
'histoire, le ciment employé aux murs de Babylone.

Un "mélange de quantités égales de verre en
poudre, de sel marin 6k de limaillede fer, mêlés 6k

fermentes ensemble, fournit un très-bon ciment.
M. Perrault assure que du jus d'ail, est un ciment

excellent pour recoller des verres 6k de la porce-
laine cassée.

On entend particulièrement par ciment:, une sorte
de mortier liant, qu'on emploie pour unir ensemble
des briques ou des pierres, pour faire quelque mou-
lure , ou pour faire un bloc de briques pour des
cordons ou des chapiteaux.

Le mastic est une sorte de ciment, dont on fait
principalement usage dans les conduites de grès.

II y en a de deux sortes ,
le chaud qui est le plus

commun ; il est fait de résine, de cire, de brique
broyée 6k de chaux bouillies ensemble. Ce mastic
employé chaud , est très-propre à lier les tuyaux
de grès, pour la conduite des eaux.

On fait moins d'usage du mastic à froid ; il est
composé de fromage, de lait, de chaux vive 6k

de blancs d'oeufs.
Le ciment ou mastic des orfèvres, des graveurs &

des metteurs en oeuvre, est pareillement un composé
de brique mise en poudre 6k bien tamisée, de résine

& de cire ; ils s'en servent pour tenir en état les

ouvrages qu'ils ont à graver, ou pour remplir ceux
qu'ils veulent, ciseler.

| Voici la compositiondu masticdu Canada,propre
j à toutes sortes de vaisseaux 6k à l'usage des vitriers.

Pour faire ce mastic , on prend une demi-livrede
blanc d'Espagne,un quarteron de céruse, une once 6k
demie de litharge6k une pinte d'huile de lin.

11 faut d'abord réduire en poudre fine 6k tamiser
le blanc d'Espagne 6k la céruse que l'on tient prête
dans une table ou dans une terrine, pour Pemployer
dans la fuite. On jette la litharge dans l'huile ; 6k
après avoir fait bouillir cette huile , on la retire
du feu 6k on la laisse refroidir.

Lorsqu'elle est au point qu'on peut la toucher sons
danger, on la verse peu-à-peu fur les matières en
poudre que l'on a eu soin de bien mêler , 6k on
en fait une pâte, à laquelle on donne telle forme
que l'on veut. Cette pâte se sèche un peu à la sor-
face , en la conservant : mais lorsqu'on veut en
faire usage, il suffit de la manier entre ses doigts;
elle devient aussi molle que du beurre, ayant le
liant de la terre glaise : c'est alors qu'on peut Pem-
ployer, soit pour les vitres

,
soit pour enduire les-

fentes des vaisseaux de bois; quelque liqueur qu'ils,
contiennent, on ne doit pas craindre,lorsqu'onl'a mise
en oeuvre ,

qu'elle sorte de saplace, ni qu'elles'écaille
dans les différents mouvemens que l'on veut donner
auvaisseau ,soit en le voiturant, soit en le raclant.

Quand on veut arrêter Pécoulement du vin entre-
les douves d'un tonneau, on est dans l'usage d'en1-
duire de suif l'ouverture par laquelle la liqueur
s'échappe, 6k de frotter ensuite ce suif avec de la
cendre ou de la terre sèche. On mastique solide-
ment des sentes plus considérables

, telles qu'an en
voit dans les nacelles 6k dans les bateaux, en fai-
sant fondre le suif dans un poêlon fur le feu , S»
y mêlant de la cendre fine ou tamisée

, que l'on
mêlera 6k pétrira avec une petite palette de bois*.
Ce mastic durcit aussitôt qu'il est employé

, 6k
l'on ne doit pas craindre qu'il manque. On obser-
vera deux choses ; l'une

,
de ne le point faire trop

épais
, parce qu'on auroit de la peine à le bien em-

ployer ; l'autre, de n'en faire que la quantité dont'
onaurabesoin ; car, comme il sèche très-promp-
tement ,

lorsqu'il est une fois dur, il coûteroit plus-
de suif pour le ramollir, qu'il n'en faudroit pour'
en faire de nouveau ; 6k d'ailleurs on auroit trop
de peine à l'arracher du poêlon de terre ou de métaP
où on Pauroît préparé.

M. de Mairan prétend qu'un mastic de limaille
d'acier , de vinaigre, de verre pilé 6k de sel, fais
une concrétion tout-à-fait indissoluble à- Peau..
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Muschemhroeck, célèbre physicien , ncnis en-
seigne la manière de faire un mastic propre à coller

le verre: ce procédé consiste à battre pendant long-

temps du fromage dans de l'eau , ou à mettre du
sromaee dans de l'eau bouillante 6k à l'agiter en
le pressant quelques momens; on le verse ensuite

sur une pierre lorsqu'il est réduit en espèce de bouillie
6k on le mêle avec une quantité suffisante de chaux
vive. II en résulte, dit-il, un excellent mastic pour
coller le verre; il ne vaudroit rien pour coller l'a-
gathe , dont le véritable gluten est le vernis de
la Chine.

On dit aussi que pour recoller le verre, on peut
employer utilement la liqueur glutineuse des lima-

çons: pour l'obtenir , on prend des limaçons qu'on
expose au soleil; on reçoit dans un vaisseau la li-

queur qui en distil e ; on prend du suc de tithy-
male qu'on mêle avec ce suc de limaçon ; on re-
colle avec cette substance les verres, 6k on les expose
ensuite au soleil pour sécher.

On se sert encore avec succès pour cet effet, de
la gomme arabique délayée dans de l'esprit de vin
Ce mastic est propre à recoller les verres 6k les
cristaux ; il est bon de faire chauffer les pièces.

Pour faire un mastic propre à recoller les porcelaines,

on preud de la chaux éteinte à l'air, que l'on mêle

avec du blanc d'oeuf ou du fromage mou ; on en
fait une espèce de colle, dont on enduit les bords
brisés du vase de porcelaine que l'on veut réunir.
Les morceaux adhèrent si bien, qu'on peut se servir
d'un vase de porcelaine ainsi raccommodé.

On prétend que si l'on frotte avec le soc d'une
tête d'ail pilée les morceaux d'une porcelaine cassée

,
6k qu'on la fasse bouillir dans du lait, en assujet-
tissant la pièce , elle sera parfaitement recollée,
fans laisser le moindre trait de fracture.

Le masticpour la faïence se soit de la manière
suivante.

11 faut faire calciner des huitres
,

les réduire en
poudre impalpable ,

faire avec cette poudre 6k du
blanc d'oeufune espèce de colle, en frotter les pièces
brisees, les assujettir encet état, lorsqu'elles sont
sèches

,
elles sont alors parfaitement bien recollées.

Le mortier ou le ciment employé dans les bâtimens,
est une composition de chaux, de fable mêlés avec
de l'eau, qui sert à lier les pierres.

Les anciens avoient une espèce de mortier si dur
6k si liant, que ,

malgré le temps qu'il y a que ces
bâtimens durent , il est impossible de séparer les
pierres du mortier de certains d'entre eux; il y a
cependant des personnes qui attribuent cette force
excessive au tempsqui s'est écoulé depuis qu'ils sont
construits , 6k à l'influence de quelques propriétés
de l'air, qui durcit en effet certains corps d'une ma-
jnière surprenante.

On dit que les anciens se servoient pour faire leur
chaux, des pierres les plus dures, 6k même de frag-
mens de marbre.

Le ciment n'est autre chose que de la brique
ou de la tuile concassée, mais cette dernière est plus

dure 6k préférable : à son défaut , on se sert de la pre-
mière, qui étant moins cuite, plus tendre 6k plus
terreuse, estbeaucoup moins capable de résister aux
fardeaux.

Le ciment ayant retenu après fa cuisson, la caus-
ticité des sels de laglaise dont il tire son origine, est
bienplus propreà faire de bon mortierque le fable. Sa
dureté le rendaussi capable de résister aux plus grands
fardeaux, ayant reçu différentes formes par fa pul-
vérisation. La multiplicité de ses angles, fait qu'il
peutmieux s'encastrer dans les inégalités des pierres
qu'il doit lier

, étant joint avec la chaux dont il
soutient faction par ses sels, 6k qui Payant environné
lui communique les siens.

On voit aux environsde Cologne 6k près du Bas-
Rhin en Allemagne , une espèce de poudre grise,
que l'on nomme terrasse de Hollande,faite d'une terre
qui se cuit comme le plâtre, que l'on écrase 6k que
l'on réduit en poudre avec des meules de moulin.
11 est astez rare qu'elle soit pure 6k point falsi-
fiée ; mais quand on en peut avoir, elle est excel-
lente pour les ouvrages qui sont dans l'eau , résiste
égalementà l'humidité

,
à la sécheresse 6k à toutes les

rigueursdes différentes faisons. Elle unit si fortement
les pièces ensemble, qu'on l'eroploie en France 6k

aux Pays-bas,pour la constructiondes édifices aqua-
tiques.

^On se sert dans le même pays, au lieu de terrasse
de Hollande

, d'une poudre nommée cendrée de
Tournay

, que l'on trouve aux environs de cette
ville. Cettepoudre n'est autre chose qu'un composé
de petites parcelles d'une pierre bleue 6k très-dure,
qui tombe lorsqu'on la fait cuire

,
6k qui fait d'excel-

lente chaux. Ces petites parcelles, en tombant sous
la grille du fourneau, se mêlent avec la cendre du
charbon de terre ; 6k ce mélange compose la cendrée
de Teurnay , que ses marchandsdébitent telle qu'elle
sort du fourneau.

On fait assez souvent usage d'une poudre artifi-
cielle , que l'on nomme ciment defontainierou ciment
perpétuel, composé de pots 6k de vases de grès cassés
6k pilés, de morceaux de mâche-fer, provenant du
charbon de terre brûlé dans les forges, aussi réduit
en poudre, 6k mêléd'une pareillequantitéde ciment,
de pierre de meule de moulin 6k de chaux, dont on
compose un mortier excellent, qui résiste parfaite-
ment dans l'eau.

On amasseencorequelquefoisdes caillouxou galets
que l'on trouve dans les campagnesou fur le bord des
rivières,que l'on fait rougir, 6k que l'on réduitensuite,
en poudre ; ce qui fait une espèce de terrassedeHollan-
de , très-bonnepour la construction.

Le mortier ou le ciment des bâtimens est, suivant
Vitruve, l'union de la chaux avec le sable

,
le ciment

ou autres poudres ; c'est de cet alliage que dépend
toute la bonté de la construction. II ne suffit pas de
faire de bonne chaux, de la bien éteindre, 6k de la
mêler avec de bon fable ; il faut encore proportion-
ner la quantité de l'un 6k de l'autre à leurs qualités,

| les bien broyer ensemble, lorsqu'on est sur le point
de
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cfc lesemployer; 6k, s'il se peut, n'y point mettre de
nouvelle eau, parce qu'elle surcharge 6k amortit les
esprits de la chaux. Perrault, dans ses commentaires
sor Vitruve, croit que plus la chaux a été corroyée
avecle rabot, plus elle devient dure.

La principale qualité du mortier étant de lier les
pierres les unes avec les autres, 6k de se durcir quel-
que tempsaprès, pour ne plus fairequ'un corps solide,

.cette propriété venant plutôt de la chaux que des
autres matériaux*, il sera bon de savoir pourquoi la
pierre,qui dans le four a perdu sa dureté , la reprend
étant mêlée avec l'eau 6k le sable.

Le sentiment des chymistes étant que la dureté
des corps vient des sels qui y sont répandus, 6k qui
fervent à lier leurs parties ; de sorte que, selon eux,la destructiondes corps les plus cktrs qui se fait à la
longueur des temps, vient de la perte continuelle de
leurs sels qui s'évaporentpar la transpiration ; 6k ques'il arrive que l'on rende à un corps les sels qu'il aperdus

, il reprend son ancienne dureté par la jonc-tion de ses parties.
Lorsque le feu échauffe 6k brûle la pierre , il em-

porte avec lui la plus grande partie de ses sels volatils
6k sulfurés qgi lioient toutes ses parties ; ce qui la
rend plus poreuse 6k plus légère. Cette chaux cuite
& bien éteinte

,
étant mêlée avec le fable, il se soit

dans ce mélangeune fermentationcausée par les par-ties salines 6k sulfurées qui restent encore dans la
chaux, 6k qui, faisant sortir du sable une grande
quantité des sels volatils , se mêlent avec la chaux ,6k en remplissent les pores; 6k c'est la plus ou moins
grande quantité de sels qui se rencontrent dans de

' certains fables , qui faitla différence de leurs qualités.
De-là vient que plus la chaux 6k le fable sont broyés
ensemble, plus le mortier s'endurcit quand il est
employé, parce que les frottemens réitérés font sor-
tir du fable une plus grande quantité de sels. C'est
pour cela que le mortier employé aussitôt, n'est pas
si bon qu'au bout de quelquesjours

, parce qu'il faut
donner le temps aux sels volatils du fable de passer
dans la chaux, afin de faire une union indissoluble.
L'expérience fait encore voir que le mortier qui ademeuré long-temps sons être employé

,
6k par con-

séquent dont les sels se sont évaporés, se dessèche,
ne faitplus bonne liaison, 6k n'est plus qu'unematière
sèche 6k fans onctuosité; ce qui n'arrive pas étant
employé à propos, faisant sortir de la pierre d'autres
sels, qui passent dans les pores de la chaux, lorf-
qu'elle-mêmes'insinue dans ceux de la pierre; car, ;

quoiqu'il semble qu'il n'y ait plus de fermentation
<

dans le mortier lorsqu'on l'emploie, elle ne laisse pas 1

cependant que de subsister encore fort long-temps
après son emploi, par l'expérience que l'on a d'en |
voir qui acquièrent de plus en plus la dureté par les 1

sels volatils qui passent de la pierre dans le mortier,
6k par la transpiration que sa chaleury entretient ; ' í

ce .que l'on remarque tous les jours dans la démoli-
<

tion des anciens édifices
,
où l'on a quelqueloismoins <

de peine à rompre les pierres qu'à les désunir, sur- i
Arts & Métiers. Tome I. Partie II,

; tout lofsque ce sont des pierres spongieuses, dans les-

i
quelles le mortier s'est mieux insinué.

:
Plusieurs pensentque la chaux a la vertu de brûler

certains corps, puisqu'elle les détruit. II faut se gar-
der de croire que ce soit par fa chaleur : cela vient
plutôt de Pévaporation des sels qui lioient leurs par-
ties ensemble

,
occasionnéepar la chaux

,
6k qùi sont

passéíjen elle , 6k qui n'étant plus entretenus se dé-
truisent

, 6k causent aussi une destruction dans ces
corps. *

La dose du fable avec la chaux est ordinairement
de moitié ; mais lorsque le mortier est bon, on y
peut mettre trois cinquièmesde fable/ur deux dé
chaux, 6k quelquefois deux tiers de fable fur un de
chaux, selon qu'elle foisonne plus ou moins ; cac
lorsqu'elle est bien grasse 6k faite de bons cailloux,
on y peut mettre jusqu'à trois quarts de fable fur un
de chaux ; mais cela est extraordinaire, car il est fort
rare de trouver de la chaux qui puisse porter tant de
fable. Vitruve prétend que le meilleur mortier est
celui où il y atrçjis parties de fable de cave, ou deux
de fable de rivière ou de mer, contre une de chaux,
qui,ajoute-t-il, sera encore meilleur, si à ce dernier
on ajoute une partie de tuileâu pilé

,
qui n'est autre

chose que du ciment.
Le mortier fait de chaux 6k de ciment se soit de la

même manière que le dernier; les doses sont les mê-
mes, plus ou moins , selonque la chaux foisonne. On
fait quelquefoisaussi un mortier composé de ciment
6k de sable, à l'usage des bâtimens de quelque im-
portance.

Le mortier fait avec de la pozzoîane, se fait aussi
à peu près commecelui de fable. 11 t-st, comme nous
Pavons dit ci-devant, excellentpour les édificesaqua-
tiques.

Le mortier fait de chaux 6k de terrasse de Hol-
lande

,
se fait en choisissant d'abord de la meilleure

chaux non éteinte, 6k autant que l'on peut en em-
ployer pendant une semaine ; on en étend un pied
d'épaisseurdans une espèce de bassin, que l'on arrose
pour Péteindre ; ensuite on le couvre d'un autre lit
de terrasse de Hollande ,

aussi d'environ un pied
d'épaisseur: cette préparationfaite, on la laisse repo-
ser pendant deux ou trois jours

,
afin de donner à la

chaux se temps de s'éteindre,après quoi on la brouil-
le 6k on la mêle bien ensemble avec des houes ck des
rabots

, 6k on en fait un tas qu'on laisse reposer pen-
dant deux jours ,

après quoi on en remue de nou-
veau ce que l'on veut en employerdans l'espace d'un
jourou deux, la mouillant de temps en temps jusqu'à
ce qu'ons'apperçoiveque le mortier ne perd point de
so qualité.

En plusieurs provinces le mortier ordinaire se pré-
pare ainsi, cette manière ne pouvantque contribuer
beaucoup à fa bonté.

Comme l'expérience fait voir que la pierre dure
fait toujours de bonne chaux , 6k qu'un mortier de
cette chaux, mêlé avec de la poudre provenant du
charbon ou mâche fer que l'on tire des forges, est

une excellente liaison pour les ouvrages qui sont dans
PPPP
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Peau ; il n'est pas étonnantquelacendréede Tourslây
soit aussi excellente pour cet usage, participant en
même temps de la qualité de ces deux matières ; car
il n'est pas douteux que les parties de charbonqui se

trouvent mêlées avec la cendrée , ne contribuent
beaucoupà l'endurcir dans l'eau.

Pour fairede bon mortier avec la cendrée de Tour-

nay ,
il faut d'abordbien nettoyer le fond d'uriÉassin

qu'on appelle batterie, qui doit être pavé de pierres
plates 6k unies, 6k construit de la même manièredans
fa circonférence, dans lequel on jettera cette cen-
drée. On éteindra ensuite dans un autre bassin à
côté, de la chaux, avec une quantité d'eau suffisante

pour la dissoudre, aprèsquoion la laissera couler dans
le bassin où est la cendrée, à travers une claie faite
de fil d'archal ; tout ce qui ne pourra passer au travers
de cette claie sera rebuté. Enfin on battra le tout en-
semble dans cette batterie pendant dix à douze jours
consécutifs, 6k à différente reprise, avec unè demoi-
selle

,
espèce de cylindre de bois ferré par dessous,

du poids d'environ trente livres , jusqu'à ce qu'elle
fasse une pâte bien grasse 6k bien fine. Ainsi faite,
on peut l'employer sur le champ, ou la conserver
pendant plusieurs mois de fuite sons qu'elle perde
de so qualité, pourvu que l'on ait soin de la cou-
vrir 6k de la mettre à l'abri de la poussière

,
du soleil

6k de la pluie.
II saut encore prendre garde, quand on la rebat

pours'en servir, de ne mettre que très-peu d'eau, 6k
même point du tout s'il se peut, car à force de bras,
elie devient assez grasse 6k assez liquide ; c'est pour-
quoi ce sera plutôt la paresse des ouvriers, 6k non
la nécessité, qui les obligera d'en remettre pour la
rtbattre; ce qui pourroit très-bien, si l'on n'y pre-
noit garde, la dégraisser, 6k diminuer beaucoup de
so bonté.

Ce mortier doit être employé depuis le mois
d'avril jusqu'au mois de juillet, parce qu'alors il
n'éclate jamais, ce qui est une de ses propriétés
remarquables, la plupart des cimens étant sujets à
se gercer.

jl arrive quelquefois qu'on la mêle avec un sixième
de tuileau pilé : M. Belidor souhaiteroit qu'on la
mêlât plutôt avec de la terrasse de Hollande ; ce
qui feroit, dit-il

, un ciment le plus excellent qu'il
fût possible d'imaginer, pour la construction dés ou-
vrages aquatiques.

Dans les provinces où la bonne chaux est rare ,
on en emploie quelquefois de deux espèces en même
temps; l'une faite de bonne pierre dure, qui est sons
contredit la meilleure, 6k qu'on appelle bon mortier,
lert aux ouvrages de conséquence; 6k l'autre faite
de pierre commune , qui n'a pas une bonne qualité

,6k qu'on appelle pour cela mortier blanc , s'emploie
dans les fondations 6k dans les gros ouvrages. On
le sert encore d'un mortier qu'on appelle bâtard,
& qui est fait de bonne 6k mauvaise chaux

,
qu'on

emploie aussi dans les gros murs , 6k qu'on se garde
bien d'employer dans les édifices aquatiques.

Quelques-uns prétendent que l'urine dans laquelle

Ofl I détrempé de la fuie de cheminée, mêléeSvtó'
l'eau dont on se sert pour corroyer le mortier , le
fait prendre promptement ; mais ce qu'il y a de vrai,
c'est que le sel ammoniacdissous dans Peau de rivière,
qui lert à corroyer le mortier , le fait prendre auffi.

promptement que le plâtre ; ce qui peut être d'un
bon usage dans les pays où il est très-rare; mais si au
lieu de (able on pulvérisoit de la même pierre avec
laquelleon a fait la chaux , 6k qu'on s'en servît au lieu, '
de plâtre , ce mortier feroit fans doute beaucoup_
meilleur.

Le mortier, dit Vitruve , ne souroit se lier avec,
lui - même , ni faire une bonne liaison avec les
pierres ..s'il ne reste long-temps humide; car, lors-_
qu'il est trop tôt sec

, l'air qui s'y introduit dissipe
les esprits volatilsdu fable 6k de la pierre à mesure
que la chaux les attire à elle , 6k les empêche d'y
pénétrer pour lui donner la dureté nécessaire ; ce
qui n'arrive point lorsque! le mortier est long-temps
humide, ces sels ayant alors le temps de pénétrer
dans la chaux. C'est pourquoi dans les ouvrages qui
sont dans la terre , on met moins de chaux dans se
mortier , parce que la terre étant naturellement
humide, il n'a pas tant besoin de chaux pour con-
server son humidité ; ainsi une plus grande quantité
de chaux ne fait pas plus d'effet pendant peu de
temps, qu'unemoindre pendant un long temps. C'est
par cette raison-là que les anciens feisoient leurs
murs d'une très- grande épaisseur

,
persuadés qu'ils

étoient qu'il leur failloit à la vérité beaucoup de
temps pour sécher

,
mais auffi qu'ils en devenoient

beaucoup plus solides.
L'argille dont on s'est servi pour la distillation de

l'esprit-de-nitre
,

est après cette opération, cuit*,
durcie

, 6k ordinairement fort rouge, parce que la
terre employée à cet usage est ferrugineuse. Ce
caput mortuum forme un rrès-bon ciment , que les
paveurs emploient. On le nomme ciment des dis-
tillateurs d'eau-forte.

De Lorme observe que le meilleur mortier est
celui qui est sait de pouzzolane au lieu de sable

,ajoutant qu'il peut unir même les pierres à feu-, 6k

que des noires il les rend blanches. La pouzzolane
est une espèce de gravier de terre ou de poudre rou-
geâtre venantdes volcans qu'on trouve aux environs
de Pouzzole en Italie près de Naples. La pouzzolane
a la propriété de faire avec la chaux un ciment
très-dur, propre à bâtir dans l'eau. Les parties mi-
nérales brûlées 6k vitrifiées

, que les volcans ont
mêlées avec ce gravier , font lans doute la dureté
du ciment.

-,On appelle de même pouçrolanc les terres voli-
canifées

,
semblables à celles des environs de Pouz,-

zole. On a découvert de ces terres en France aux
environs des volcans du Vivarais

,
6k voici ce qu'on

rapporte , dans les journaux
,

de cette découverte.
Au mois de septembre 1781, M. Brébion, con-

trôleur des bâtimens du roi, commissaire nommé
par M. le comte d'Angiviller, directeur 6k ordon-
nateur général des bâtimens. 6k jardins du roi» fit
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endans de fa majesté, de M. le duc de Chaulnes,
de M. Adanson de l'académie royale de sciences ,&c. à l'examen6k vérificationdu ciment depouftolanc
du Viyarais, déposé depuis trois ans quatre mois
vingt jours dans le grand bassin du jardin des tui-
leries; ainsi qu'à l'examen 6k vérification de divers
essais de pouzzolane grise 6k rouge du même lieu,
employés en maçonnerie 6k en crépissage6k enduits,
dont une partie dans Peau 6k l'autre à l'air, fur le
bassin qui correspond à Pallée des Feuillans, dans
des partis où la gelée avoit détruit la pierre de
taille.

II a été unanimement reconnu qfe les différentes
espèces de pouzzolane de Vivarais avoient acquis
la plus grande dureté dans l'eau 6k hors de l'eau,
6k formoient un ciment naturel si adhérent, que 'dans plusieurs de ces essais, la pierre s'est rompueplutôt que de se détacher du ciment, lorsqu'on
frappoit dessus à gunds coups de marteau.

Ces épreuves ,
^ritablement intéressantes, sont

d'autant plus dignes de confiance
, qu'ellesont été

faites en présence d'un public nombreux , par des
gens d'un mérite distingué, 6k sous les yeux de plu-
sieurs savans.

Ce n'étoit rien d'avoir reconnu que les volcans
éteints de France, renfermoient des pouzzolanes
semblables à celles de Pouzzole 6k de diverses autres
parties de l'Italie ; le« moindres notions en histoire
naturelle fuffisoient pour cela : mais il falloit, ainsi
que Pa fait M. Faujas de Saint Fond, publier deux
différens ouvrages propres à faire connoître, t°. les
propriétés chymiques des terres volcanisées du Vi-
varais, d'après des analyses simples 6k ingénieuses,
6k leur identité avec celles d'Italie; 2°. faire à ses
dépens une multitude d'essais en bassins , terrasses,
6k en diverses constructions sous l'eau 6k hors de
Peau ; 3 °. voyager dans tous les recoins des pro-
vinces où l'on trouve des restes d'anciens volcans,
pour chercher les pouzzolanes qui seroient les plus
a portée des rivières navigables, afin de donner
une libre circulation à ce ciment, 40. enfin demander
au gouvernement des commissaires pour constater
d'une manière authentique 6k invariable l'efficacité
des pouzzolanes du Vivarais. Nous avons eu sous
les yeux, dit 1e journaliste, le procès-verbal qui
constate l'excellente qualité de ces pouzzolanes, 6k
leur donne la préférence fur les autres ciments qui
avoient été mis en même temps en expériences

L'objet des découvertes de M. Faujas de Saint
Fond est d'autant plus important, qu'il tend à nous

.
procurer de nouvelles ressources

,
6k une des meil-

.

leures matières pour Part de bâtir ,
la pouzzolane si

constammentrecommandéepar Vitruve, ce père de
l'architecture ; de manière que nous serons enfin dis-
pensés de tirer de Pétranger, pour la construction
de nos ports 6k autres ouvrages, cette matière que
nous possédons en France, 6k que nous serons plus
à portée que l'Italie de fournir à plusieurs de nos

1 voisins. Enfin si l'on considère combien il en coûtoit

de bois pour les briqueteries 6k tuileries qui four-
nissoient le cimentcommun qui s'ëmployoit dans une
ville aussi immense que Paris 6k ailleurs, l'on trou-
vera dans la découverte de M. Faujasde Saint Fond,
un avantage de plus, celui de conserver les bois
qui ne deviennentque trop rares en France.

M. Worledge nous dit que le fable fin fait du
mortier foible, 6k que le fable rond fait de meilleur
mortier : il ordonne donc de laver le fable avant
de le mêler ; il ajoute que l'eau salée affoiblit beau-
coup le mortier.

Wolf remarque que le fable doit être sec 6k
pointu, de façon qu'il pique les mains lorsqu'on s'en
frotte , 6k qu'il ne faut pas cependant qu'il soit ter-
reux de façon à rendre l'eau sale lorsqu'on l'y
lave.

Nous apprennons de Vitruve, que le fable fossile
sèche plus vîte que celui des rivières

,
d'où il conclut

que le premier est plus propre pour les dedans des
bâtimens, 6k le dernier pour les dehors ; il ajoute
que le fable fossile exposé long-temps à l'air devient
terreux. Palladio avertit que le fable le plus mauvais
est le blanc, 6k qu'il en faut attribuer la raison à son
manqued'aspérités.

La proportion de la chaux 6k du fable varie beau-
xoup dans notre mortier ordinaire. Vitruve prenoit
Trois parties de fable fossile 6k deux de rivière,
contre une de chaux ; mais il paroît qu'il met trop
de fable. A Londres 6k aux environs la proportion
du fable à la chaux vive est de 36 à 2 5 ; dans d'autres*
endroits on met parties égales des deux.

La manière de mêler le mortier, n'est pas un
procédé à négliger. Les anciens maçons,selon Féli-
bien, étoient si attentifs à cet article, qu'ils em-
ployoient constamment pendant un long espace de
temps , dix hommesà chaque bassin

, ce qui rendoit
le mortier d'une dureté si prodigieuse, que Vitruve
nous dit que les morceaux de plâtre qui tomboient
des anciens bâtimens servoient à faire des tables,
Félibien ajoute que les anciens maçons prefcrivoient
à leurs manoeuvres comme une maxime, de le dé-
layer à lasueur de leurs sourcils

,
voulant dire par-là

de le mêler longtemps au lieu de le noyer d'eau pour
avoir plutôt soit. *

•Outre le mortier ordinaire, il y a encore d'autres
espècesde mortiers.

Le mortier bl^nc , comme différent de celui don»
on vient de parler 6k dont on se sert pour plâtrer les
murs 6k les plafonds

,
est composé de poil de boeuf

mêlé avec de la chaux 6k de l'eau sans fable.
Le mortier pour faire les aqueducs ,

les citernes , est
très-ferme 6k dure long-temps. On le fait de chaux
6k de graisse de cochon qu'on mêle quelquefois avec
du jus de figues, ou avec de la poix liquide : après
qu'on Pa appliqué, on le lave avec de l'huile de
lin.

Palladius rapporte le procédésuivant, d'un ciment
que les anciens employoient pour les citernes.

Le sol, excepté la place des égoûis, doit être
consolidé par une. bonne épaisseur de rocaille ;

PPPP >Ì
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sur laquelle on étendra un mortier fait de terre
cuite que l'on polit jusqu'à ce qu'il soit devenu lui-
sant

, en le frottant avec du lard gras que l'on aura
fait bouillir.

.Le mortierpour lesfourneaux, se fait d argille rouge
qu'on mêle dans de l'eau où on a fait tremper de
la fiente de cheval 6k de la fuie de cheminée.

On se plaint journellement du peu de solidité des
bâtimens modernes ; cette plainte paroît très-bien
fondée ; 6k il est certain que ce défaut vient du

peu de soin que l'on apporte à faire un mortier
durable ,

tandis que les anciens ne négligeoient rien

pour so solidité. D'abord la bonté du mortierdépend
de la qualité de la chaux que l'on y emploie ; plus
la pierre à chaux que l'on a calcinée est dure 6k
compacte, plus la chaux qui en résulte est bonne.
Les Romainssentoient cette vérité, puisque lorsqu'il
s'agissoit de bâtir de grands édifices,ils n'employoient
pour l'ordinaire que de la chaux de marbre.

La bonté du mortier dépend encore de la qualité
du fable que l'on mêlé avec la chaux ; un fable
fin paroît devoir s'incorporer beaucoup mieux avec
la chaux, qu'un fable grossier ou un gravier,vu que
les pierres qui composent ce dernier doivent nuire à
la liaison intime du mortier.

Enfin, il paroît que le peu de solidité du mortie*
des modernes vient du peu de soin que l'on prend
pour le gâcher, ce qui sait que le sable ne se mêle

jqu'iinparfaitement à la chaux.
M. Shaw, célèbre voyageur Anglois

,
observe

que les habitans de Tunis 6k des côtes de Barbarie
bâtissent de nos jours avec la même solidité que les
Carthaginois. Le mortier qu'ils emploient est com-
posé d'une partie de sable

,
de deux parties de cen-

dres de bois, 6k de trois parties de chaux. On passe
ces trois substances au tamis ; on les mêle bien
exactement ; on les humecte avec de l'eau, 6k on
gâche ce mélange pendant trois jours 6k trois nuits
consécutives sons interruption , pour que le tout
s'incorpore 'parfaitement; 6k pendant ce temps , on
humecte alternativement le mélange avec de l'eau
6k avec de l'huile. On continue à remuer le tout
jusqu'à ce qu'il devienne parfaitement homogène 6k
compacte.

Voici la composition d'un ciment-mastic très-propre
a contenir l'eau des bassins.

Pour obtenir ce ciment - mastic, on fait broyer
du tuileau le plus parfait qu'on peut trouver ; on le
pulvérise 6k on le passe au tamis pour n'en prendre
que la poussière la plus fine ; on prend ensuite les
deux tiers de poix résine 6k un tiers de seifde mouton
que l'on fait bouillir; on y jette cette poussière de
tuileau, on remue comme pour faire du mortier,
6k l'on a de cette façon le ciment-mastic, en incor-
porant bien le ciment de tuileau avec la résine 6k la
graisse.

Si c'est un petit bassin auquel on veuille faire tenir
l'eau, on forme avec ce ciment-mastic un petit
cordon tout autour, del'épaisseur d'un pouce ; car il
se soutient de lui-même à mesure qu'il se refroidit.;

on doit avoir revêtu le fond du laffin aveïi^fc
certaine épaisseur d'argile que l'on a bien pétrie i m
qu'on peur recouvrir avec ce ciment-mastic.

>

Si le bassin ou le réservoir est considérable
,

&
que l'on fasse un mur intérieurde pierres de taille de
l'épaisseur d'un pied, on mettra ce mastic entre les
deux, 6k on s'en servira pour joindre les pierres.
Ce ciment-mastic ne se gercera point, 6k. Peau ne
passera point à travers le joint des pierres. Un bassin
construit de cette manière ,

conservera les eaux aussi
bien que s'il étoit revêtu de plomb, & la dépense
sera bien moins considérable. • '

On emploie encore d'autres sortes de mastics ou
cimenspour les mirasses & conduitssouterrains,

i°. Mastic de rouille. Lorsque le carreau est fort
dur , on peut en fermer les joints avec de la limaille
de fer non rouillée

, que l'on fait rougir pour détruire
6k brûler la poussière quelle pourroit contenir ; on
verse fur la limaille un peu chaude, du vinaigre,
6k on en forme un mortier qua l'on introduit dans
les joints des carreaux ou des dalles.

2°. Mastic résineux. On fait fondre dans une chau-
dière de fer deux parties de résine

, une demi-partie
de graisse

, une partie de poix noire ; on y ajoute
une suffisante quantité de ciment, sec 6k tamisé,
pour donner à ce mélange une consistance de mastic.
Si on Pemploie dans les lieux humides, on le rend
plus gras en ajoutant plus de graisse ; il devient plus
sec lorsque la résine est en plus grande quantité.

3°. Mastic gras. On fait éteindre à l'air 6k dans un
lieu couvert des pierres à chaux calcinées ; lors-
qu'elles sont réduites en poudre

, on mêle cette
poudre avec du ciment très-fin 6k passé au tamis ;
on y ajoute une certaine quantité d'huile de noix
ou de lin, ou quelque autre espèce d'huile dessica-
tive ; on mêle 6k on agite fortement ce mélangepour
en composer le mastic. On Pemploie dans un temps
sec 6k chaud ; on l'applique avec une lamede couteau.
dans les joints des pierres, qu'on a eu soin aupa-
ravant de frotter avec de l'huile, pour que le mastic
adhère fortement.

La bonté du ciment ou du mortier à bJtir est d'une
si grande importance , que nous ne devons pas
négligerde faire connoîtrefa nature, ses propriétés,
6k les différens procédés pour le composer.

On a vu par ce qui précède , que le mortier à
bâtir consisteprincipalement en un mélange de chaux
vive éteinte par de Peau , 6k d'une matière terreuse
vitrifiable. Ce mélange, qui n'a d'abord aucune con-
sistance

, a la propriété , comme on le sait, d'en
prendre une considérable avec le temps , 6k qui
devient même si forte lorsqu'il est bien composé ,qu'il égale alors en solidité les pierresles plus dures-
Cet effet singulier est dû à la matièresaline terreuse
que produit la chaux pendant son extinction. Cette
matière tient en dissolution une certaine quantité de
la terre propre de la chaux, 6k c'est cette terre qui
affoiblit ses propriétés vraimentsalines.

Lorsque l'on appliquede la chaux éteinte sur une-
matière vitrifiable, la substance saline terreuse qu'elle.'
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^BHéjfatt-j s'mtroduit dans les pores les pkislrnper-
teptiMes du'corps virrifiable, quelque dur qu'il soit,
comme on en a la preuve, en faisant éteindre dans
<m verre de la chaux vive avec un peu d'eau. La
matière saline terreuse de la chaux prend avec ce
verre une telle adhérence

, qu'au bout de quelques
tours il n'est plus possible de l'en détacher, 6k le
verre est terne 6k paroît dépoli.

Voilà ce qui arrive à chacun des grains de fable
que l'on emploie pour faire le mortier ; ils se trou-
vent liés les uns aux autres par l'effet de la chaux ,6k leur adhérence augmente avec le temps à mesure
que le mortier perd son humidité. Les matières les
plus ordinaires que l'on emploie avec la chaux, sont
îe fable de rivière, le soblon

, certains sables très-fins
mêlés d'argile, 6k Pargile cuite pulvérisée, qu'on
appelle communément ciment, que l'on fait avec les
débris de tuiles

,
de briques , 6k de vaisseaux de

grès. Toutes ces matières sont également bonnes :
on fait néanmoins un choix suivant les circonstaces.
Par exemple

, on doit employer le fable fin pour le
**nortier destiné à remplir les petits joints que l'on :

laisse entre les pierres taillées ; 6k au contraire, on
se sert du mortier fait avec du gros fable ou du

1ciment pour les murs de moëlon, pour le pavage
des cours, 6kc. parce qu'on n'est pas gêné pour la
petitesse des joints , 6k par la difficulri d'y faire
couler le mortier. Au reste, à parler en général,
le mcrtier de fable fin est préférable.

Le mortier dont on se sert pour la bâtisse en
Lorraine, est fait avec une chaux noire argileuse

,6k du fable très-fin, mêlé auffi d'argile. Ce mortier
est si parfait, qu'on Pemploie avec le plus grand
succès dans les bassins de jardins.On a vu des joints
de ce mortier qui, depuis dix ans , avoient encore
dn relief, quoiqu'on y passât très-souvent le balai

,pour nettoyer lesdits bassins ; 6k en l'essayant avec
la pointe du marteau, on y trouvoit encore la plus
grande dureté.

A Pégard des meilleures proportions
, toutes les

expériences indiquent qu'il faut environ trois parties
de fable contre une partie de chaux vive ; ce qui
doit être entendu de parties en poids, 6k non de
parties en mesure.

Enfin pour se procurer un bon mortier, il.y a
deux observations importantes à faire; la première
est d'employer la chaux la plus vive, c'est-à-dire
nouvellement tiréedu four ; la seconde, de garantir
les ouvrages de Peau 6k de l'humidité, jusqu'à ce
ce qu'ilait bien pris.

Voici uneautre méthode de préparer un mortier
impénétrable à l'humidité, 6k qui acquiert en peu
de temps la plus grande dureté. Prenez de la chaux
vive, ia plus récemment calcinée, un tiers, fur
deux tiers de fable fin ; versez-y de l'eau peu à peu,
en remuant exactement avec la truelle, jusqu'à ce
que ce mélange ait acquis la consistance de mortier ;
employez-le fur le champ, soit comme ciment ou
comme plâtre. Ce mortier fermentera pendant
quelques jours ; ensuite il durcira, sur-tout dans les

lieux secs ; mais dans les lieux humides, il conser-
vera un certain degré de mollesse pendant trois
semaines, ou même plus. A la fin, il deviendra
dur, quand même l'eau y auroit assez d'accès pour
-s'attacher à la surface. Dans la fuite, il acquerra la
dureté de la pierre, 6k résistera à toute Phumidité.
La perfection de ce mortier consistedans Pexactitude
avec laquelle le mélange est fait, 6k dans la promp-
titude à le mettre en oeuvre aussitôt qu'i^est prêt.
Pour bien opérer,il fautcinq ouvriers qui préparent
ce mortier, contre un qui le met en oeuvre: il faut
aussi choisir de la chaux parfaitement calcinée, fans
pierre, 6k qui n'ait point été à l'air.

Si l'on emploie du lair écrémé au lieu d'eau
,

la
dureté de ce mortier sera excessive. II est bon d'ob-
server que le vent ou le soleil, dans les premiers
jours

,
dessèche trop vîte ce mortier , 6k s'oppdíe à

la fermentation,qui contribue tant à fa perfections

Cimentpour boucher les sentis & les crevasser.

I % Voici encore plusieurs procédés dont les Anciens ,suivantPalladius, se servoient pour boucher les fentes
6k les crevasses.

II faut, dit-il, avoir telle quantité qu'on veut de
poix liquide, pareille quantité de vieux-oing oude soif, faire cuire le tout ensemble jusqu'à ce-quel'écume monte; quand le mélange sera refroidi, se
saupoudrer de chaux menue ; bien mêler le tout,
pour en former une pâte , dont on se servira pourboucher les trous des lieux où il y a de l'eau.

On peut aussi, ajoute-t-il, prendre de la po:x
dure

, de la cire blanche,de l'étoupe, de la poix li-
quide

, de la terre cuite réduite en poudre, de la flei rde chaux, de façon que le poids de la cire blanche
soit égal à celui de la poix dure ; que celui de ía
poix liquide soit moitié du poids total de ce mé-
lange. On mêle le tout, après l'avoir bien broyé
dans un mortier, 6k on bouche les sentes.

On s'y prenoit encore d'une autre manière: onbroyoit avec un pilon du sel ammoniac réduit e»poudre., des figues, de l'étoupe 6k de la poix liquide,,
6k on enduisoit les crevasses.

On enduisoit aussi les crevasses avec du sel am-
moniac 6k du soufre réduit en poudre.

On faisoit encore un enduit de poix dure, de cire1blanche
,

mêlés ensemble 6k saupoudrés de sel am-
moniac , 6k on faisoit passer un cautère par dessus.

On lit encore que les Anciens faisoient un enduit
^je fleur de chaux 6k d'huile mêlées ensemble

, mais
on ne mettoit pas l'eau tout de fuite.

On mêloit auffi du sang de boeuf, de la fleur de
chaux 6k de l'huile. On broyoit ensemble de la poix
dure , des figues 6k des écailles d'huitres sèches. Ces
cimens pouvoient, dit-on, contenir l'eau chaude 6k
l'eau froide..

Ils broyoient encore ensemble, avec un pilon rdu sang de boeuf, de la fleur de chaux , du mâche-
fer, dont on faisoit une espèce de cératr dont 0!»enduisoit les ouvrages..
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Ou bien ils enduisoient les sentes avec du soif

fondu 6k de la cendre passée au crible.
Si on réduit en chaux, dit un autre auteur, du

marbre blanc, qu'on l'éteigne ensuite avec une
quantité d'eau convenable ; cette chaux abandonnée
à elle-même acquerra , dans l'espace de huit jours,
une si grande fermeté

, que le ciseau le mieux
trempé pourra à peine mordre dessus, 6k qu'elle
sera devenue aussi brillante que la porcelaine. M.
Duhamel remarque que cette chaux durcit fous
l'eau.

Si on mêle ensemble, ajoute-t-il, de la chaux ,
du marbre , du tuf, 6k du plâtre réduit en poussière,

en versant sur ces matières de Purine ou de l'eau

pour les détremper easemble, il en résultera un
pavé très-dur, 6k qui prendra un beau poli, sor-
tottt si on le frotte avec de l'huile de lin ou de
noix.

Ciment de M. Loriot.

On ne peut se dissimuler que les anciens étoient

en possession de certaines pratiques ou procédés

que les modernes n'ont pas encore retrouvés ; ils
avoient principalement l'art d'élever, avec toutes
sortes de matériaux, de grands monumens, auxquels
ils imprimoientun caraétère de force 6k de solidité ,
qui les faisoit triompher des longs efforts du

temps.
La magie de ces immenses bâtimens

,
de ces

aqueducs si étendus, de ces temples , de ces édi-
fices publics que les Romains construisoient dans
tout leur empire, consistoit dans le secret d'un
ciment qui lioit ensemble les plus petits matériaux;
ík en faisoit un tout plus solide, moins coûteux

,
6k plus imposant que ces massesde pierres immenses
dont le transport 6k l'emploi exigent tant de tra-
vaux ,

de fatigue 6k de temps. C'est ce qui a excité
M. Loriot, célèbre méchanicien, à faire des re-
cherches dans les écrits des anciens

,
6k à cons-

tater par des expériences, la nature du ciment
^employé par les Romains. L'examen de leurs mo-
numens lui persuada qu'ils n'employoient point
d'autres matières que celles dont nous nous servons,
c'est-à-dire la chaux, le fable, la brique, mais
qu'ils avoientune autre méthode que la nôtre dans
la manipulation 6k la préparation. II reconnut que
ce mortier avoit dû passer très-promptement de
Pétat de liquide à une consistance dure, 6k prendre
sur le temps, comme le plâtre, pour avoir pu
parvenir à élever promptement les bâtimens 6k kp
aqueducs; qu'il avoit acquis une ténacité étonnante
6k saisi les moindres cailloutages qui en avoient été
iiaignés ; qu'il étoit impénétrable à Peau

,
ainsi que

le prouvant les aqueducs des Romains , qui ne
font point revêtus intérieurement de glaise; 6k qu'il
avoit dû conserver toujours le même volume

,
sons

retraite ni extension.
Or voici la marche qu'a tenue M. Loriot pour

parvenir à la découverte du ciment des anciens.
1! prit de la chaux éteinte depuij long-tempsdans

une fosse couverte avec des planches, fur lesquelles'

on avoit répandu une bonne quantité de terre ;. des

forte que la chaux avoit conservé par ee moyen
toute sa fraîcheur: il en fit' deux lots séparés, qu'il
gâcha avec une égale attention.

Le premier lot, sons aucun mélange, fut mis
dans un vase de terre vernissé, 6k expose à l'ombre à
unedessication naturelle: à mesure que l'évapora-
tion de l'humidité se fit, la matière se gerça en
tout sens ; elle se détacha des parois du vase 6k
tomba en mille morceaux, qui n'avoient pas plus
de consistance que les morceaux de chaux nouvel-
lement éteinte

, qui se trouvent desséchés par le
soleil sur le bord des fosses.

Quanta l'autre lot, M. Loriot ne fit qu'y ajouter
environ un tiers de chaux vive mise en poudre,
amalgamer 6k gâcher letout, pour opérer le plus
exact mélange, qu'il plàça de même dans un pareil
vaisseau vernissé : il sentit peu à peu que la masse
s'échauffoit, 6k , dans l'espace de quelques minutes,
elle acquit une consistance pareille à celle du meil-
leur plâtre, à propos détrempé 6k employé C'est'

une sorte de lapidification consommée en un instant.
Les métaux en fusion ne se figent guère plus
promptement,lorsqu'ils sont retirés du feu. La déi-
fication absolue de ce mélange est achevée en peu
de temps , 6k présente une masse compacte sans la
moindre gerçure , 6k qui demeure tellement adhé-
rente aux parois du vaisseau, qu'on ne peut l'en
tirer sons le briser.

Le résultat de ce mélange de la chaux vive,'
quelque surprenant qu'il paroisse au premier abord,
s'explique tout naturellement. La chaux vive, portée
par un exact amalgame jusque dans les recoins
les plus intimes de Ta massa»de la chauxéteinte, le
sature de l'eau qu'elle y rencontre, 6k occasionne

ce dessèchement total 6k subit
, qui ne surprend

point dans l'emploi des gypses 6k des plâtres.
Mais la qualité la plus précieuse de cette com-

position est de n'être sujette à aucune gerçure,
fissure ou crevasse, quand le mélange est dans fa
proportion exacte ; de n'éprouver ni retraite ni
entension, 6k de rester perpétuellement au même
état où elle s'est trouvée au moment de la fixité.
Ce phénomène tient aux mêmes raisons.

Tandis que le mortier ou ciment ordinaire ne
se dessèche que par Pévaporation de son humide
superflu, cet humide reste-ici dans la masse ; il
ne fait que se combiner avec la chaux vive, qui
s'en empare : c'est une dessication pour ainsi dire
interne, 6k la masse reste la même; les parties
étant d'ailleurs rapprochées autant qu'elles peuvent
l'être, il ne doit y avoir aucunes gerçures ; car
elles ne proviennent que de Pévaporation de l'hu-
mide superflu, 6k du rapprochement des parties
qu'il tenoit écartées.

M. Loriot a eu la satisfaction d'éprouver que son
composé avoit cette éminente qualité de rester
impénétrable à Peau ; il répéta son essai, 6k forma
de cette manière des espèces de vaisseauxà contenir
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9e Feau i ©k vit qu'après les avoir laissé sécher ;
l'eau qui y a séjourné n'a éprouvé de diminution
quepar Pévaporation ; le vasffs'est trouvé de même
poids qu'auparavant.

Ces expériences ayant été répétées plusieurs sois,
il falloit reconnoître ce que l'effet, la révolution 6k
l'intempérie des faisons, les pluies, les grandes
chaleurs 6k la gelée pouvoient opérer fur le mé-
lange des deux chaux

, de même que fur un grand
nombre d'autres essais, où M. Loriot avoit incor-
poré avec elles d'autres matières propres à former
du mortier ; 6k il reconnut, après les avoir laissés
pendant deux années exposés à l'air, que ces essais
avoient non-seulement résisté à tout, mais encore
qu'ils avoient progressivement acquis plus de soli-
dité. Dès-lors M. Loriot a reconnu que Pintermède
de la chaux vive en poudre

,
dans toutes les sortes

de mortiers ou cimens qui se sont avec de la chaux
éteinte , étoit le plus puissant moyen d'obtenir
toutes les perfections que l'on désire. Voilà la clef
de la découverte de M. Loriot, d'où dérivent les
conséquences les plus intéressantes. C'est ainsi que
des découvertes de la plus grande importance
tiennent quelquefois à peu de chose, 6k sont four
verft long- temps à se présenter. Ici il ne s'agit que
d'employer la chaux vive avec la chaux éteinte,
au lieu de n'employer que la chaux vive ou la
chaux éteinte chacune séparément avec la brique
pilée.

Le procédé pour faire le ciment qui paroît
avoir les qualités de celui des Romains

,
consiste à

prendre une mesure quelconque de brique pilée
très-exactement, 6k passée au sas ; deux mesures
pareilles de fable fin de rivière passé à la claie, ou
d'un fable fin quelconque ; de la chaux vieille
éteinte, en quantité suffisante pour former dans
l'auge , avec l'eau, un amalgame à Poidinaire , 6k
cependant assez humecté pour fournir à l'extinction
de la chaux vive que l'on y jette en poudre

, en
même quantité que la brique pilée , si la chaux est
toute nouvelle

,
vive

,
bien bonne

, comme celle
de Senlis: quand elle est plus anciennement cuite,
il faut en ajouter un peu plus, mais toujours ce-
pendant faut-il qu'elle soit bien vive.

II est de la plus grande importance de connoítre
l'effet & la qualité particulière de la chaux vive
qu'on doit employer, parce que c'est d'un juste
assortiment que résulte so perfection. Une trop
grande quantité de chaux vive, qui a beaucoup de
force, qui boit beaucoup, ne trouve pas à s'éteindre
parfaitement 6k à se combiner au mortier ; elle
brûlera, elle tombera en poussière: celle au con-
traire qui , en s'éteignant , aura été inondée sons
pouvoir absorber l'eau dans so fusion, en laissera
de superflue qui, par Pévaporation dans le dessè-
chement du mortier, le crevassera. On ne peut
trop recommander les essais fur la qualité de la
chaux, car elle se décompose en vieillissant; il faut
alors en augmenter la dose: la mauvaise qualité
peutmêmefaire échouer entièrement tout i'ouyrage-

Ce ciment prend très-promptement, 6k est plus
sec au bout de deux jours, que le ciment ordinaire
au bout de plusieurs mois: cet avantage est des
plus précieux pour les ouvrages qui doivent con-
tenir les eaux, 6k dont en ne peut quelquefois
empêcher l'abord que très-peu de temps. Si le
ciment ordinaire est abreuvé d'eau avant d'avoir
eu le temps de sécher, temps assez long , ii se
ramollit 6k se détruit : l'autre

, au confire , ne
demande qugkpeu de jours ; 6k s'il a été mouillé 6k
qu'il puisse ressécher, il recouvre toutes ses bonnes,
qualités. Un enduit de ce ciment fur le fond 6k les
parois d'un bassin

,
d'un canal, 6k de toutes sortes

de constructions faites pour soutenir 6k surmonter
les eaux, opère l'effet le plus surprenant, même
en l'y mettant en petite quantité.

La poudre de charbon de terre s'incorpore très-
efficacement avec ces mêmes matières, jusqu'à une
quantité égale à celle de la chaux vive ; la couleur
de plomb qui en résulte

, n'est qu'un accessoire qut
peut trouver sa convenance dans l'oecasion ; mais
la substance bitumineuse que le charbon de terre
contient, présente un rempart qui n'est pas moins
impénétrable à l'eau , que'les autres matières aux-
quelles il s'associe.

On peut, d'après ces principes, faire des pré-
parations de cimens très-utiles dans les bâtimens :
que l'on se contente d'ajouter un quart de chaux
vive au simple mortier ordinaire de chaux fusée
6k de sable ; l'on en fera un crépi qui, dans vinjt-
quatre heures

, aura acquis plus de consistance qje
l'autre dans plusieurs mois.

Le mélange de deux parties de chaux éteinte à
Pair

,
d'une partie de plâtre passée au sos, 6k d'une

quatrième partie de chaux vive , fournit
, par

Pamalgame qui s'en fait à la consistance du mortier
ordinaire , un enduit aussi propre pour l'intérieur
des bâtimens , que tenace 6k non sujet à le
gercer.

Au désaut de sable
, s'il s'agit de constructions

d'édifices qu'on voudra promptement élever
, ou

pour les enduits intérieurs, comme pour les crépis
en dehors

, on peut se servir de la terre franche: la
plus sablonneuse sera la meilleure.

-Si on ne peut avoir de la brique pilée pour les
ouvrages destinés à recevoir l'eau ou à la contenir,
l'on y peut suppléer en faisant des pelottes de terre
franche qu'on laissera sécher

, 6k qu'on fera cuire
ensuite dans un four à chaux, ou bien dans un four-
neau particulier. Ces pelottes se réduisent aisément
en poudre-, 6k valent de la brique pilée. Un %if
sec & pierreux

,
bien pulvérisé 6k passé au sas, peut

remplacer 6k le fable 6k la terre franche ; il feroit
même à préférer, à cause :'e so légèreté, pour les
ouvrages qu'on voudroit établir fur une charpente.

Les marnes
.

exactement pulvérisées, 6k délayées
avec précaution à cause de leur onctuosité qui peutrésister au mélange

,
font également propres à s'in-

corporer avec la chaux. La poudre de charbon de
bois, 6k en général toutes les vitrifications des four-
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neaux ,

celles des forges 6k fonderies r crasses ;
scories, mâche - fers , toutes celles qui sont impré-
gnées de substancesmétalliques altérées par le feu ,
sont également susceptibles des^ entraves que ce
mélange des deux chaux leur prépare , 6k peuvent
donner un ciment de telle couleur que l'on pourra
désirer. On ne doit pas omettre pour le besoin la
pierre pilée , ces débris embarrassans de la pierre
de taille , ses gravats des démolitions , des cons-
tructions originairement faites avec lt£haux 6k le
fable.

La préparation du cimentou mortier se peut faire
de deux manières; la première, en,délayant exacte-
ment avec la chaux éteinte 6k J'eau , les matières
de fable, de briques pilées, ou autres qu'on y veut
faire entrer, un peu plus claire que pour l'emploi
ordinaire. C'est en cet état qu'il faut jeter de la chaux
vive pulvérisée, en l'éparpillant 6k débroyant bien
pour s'en servir incontinent.

La deuxième, est de faire un mélange de matières
sèches, c'est

-
à

-
dire

,
du fable, de la brique pilée

6k de la chaux vive dans la proportion assignée ,( mélange que l'on pourroit mettre dans des socs en
dose convenable pour une ou deux auges ) la chaux
éteinte d'une autre côté étant portée avec l'eau ,
on pourra faire à l'instant du besoin, 6k même sur
Péchafaud

,
la mixtion

, comme son sait du plâtre,
en gâchant 6k détrempant le tout avec la truelle.

Si on travaille à des ouvrages dont l'enduit de-
mande de la précaution 6kdes foins, 6k qu'on veuille
par conséquent que le ciment ne prenne pas aussi
vite ; au lieu de chaux vive, on emploie de la chaux
éteinte à Pair : on la reconnoît

, parce qu'au lieu
d'être en pierre, elle se réduit en poudre impalpable.

II est aisé de juger d'après les propriétés de ce
ciment, qui sont d'être impénétrable à l'eau , d'en
soutenir le choe , de la contenir sans courroi de
glaise

,
de prendre promptementune consistance 6k

une ténacitésurprenantes, sons gerçures ni crevasses,
fans extension, ni retraite ; il est aise de juger, disons-
nous ,

à combien d'ouvrages différens il peut être
employé , 6k quels nouveaux avantages il peut
fournir dans toutes les parties de bâtimens. On peut
avec des simples cailloutages former des voûtes
aussi légères que l'on voudra, sons craindre ni ré-
trécissement, ni surcharge; des aqueducs, des con-
duites d'eau bien appuyées 6k chargées suffisamment
pour soutenir le poids de la colonne, pourront faire
élever ce liquide à la hauteur désirée.
#Les canaux ou bassins, tous les ouvrages destinés

à contenir les eaux, n'ont plus besoin désormais des
contremurs ,

des courrois, des glaises, des mastics
6k d'une infinité d'autr's matières toutes également
insuffisantes

,
après une légère révolutions èk tou-

jours très-dispendieuses par la nécessité d'y revenir
souvent. Toutes les constructions souterraines dans
les fortifications, comme dans l'architecture civile,
peuvent devenir habitables 6k plus saines

,
même

au milieu des eaux. Nos caves sujettes aux inonda-
tiens par les crues d'eau; celles qui sont construites

.

sous des cours & autres lieux découverts qtii «'
arrosent les voûtes ; ses fosses «d'aisance , qui por-
tent "infection aussi lom que le permettent les cou-

'ches de terre à travers lesquelles elles fluent ; tdut
cela demande lessecours de ce ciment, qui forme un
aussi puissant obstacle à l'entrée qu'à la sortie des
liquides.

On peut faire avec ce ciment, comme d'un seul
jet, des auges, des abreuvoirs pour les bassecours,
des réservoirs contre les incendies, des citernes de
la plus grande salubrité dans les forteresses,comme
dans les autres lieux où l'on manque d'eau, des
terrasses, des plates-formes ,

des combles pour las
édifices. On ne sera plus obligé de donneraux murs
l'épaisseur qui est nécessaire pour porter le poids
énorme de ces dalles de pierre qui en entraînent la
chute, ou de- ces tables de plomb si dispendieuses,
qui ne remédient pas mieux les unes que les autres
à l'humidité 6k à Pinfiltration des eaux.

Les couverts entiers pourront être formés d'un
enduit de simples lattes un peu approchées ; la plus
légère charpente sera suffisante pour porter ce poids.
Mais de quel secours cette matière ne sera-t-ellepas
dans les lieux où on n'a pour couverture des édifices
qu'un léger bardeau si dangereux pour les incenaìes,
ou que des carrières de pierres plates , d'une sur-
charge si prodigieuse ?

Les ornemens, tant intérieurs qu'extérieurs, des
bâtimens, peuvent emprunter de ce ciment avec la
solidité , la plus grande variété.

II faudroit seulement avoir attention, d'un côté,
que les crépis 6k les ornemens en relief ne soient
appliqués qu'à des murs biens secs

, d'autant que le
ciment pourroit concentrer des principes destruc-
teurs, qui à la fin se feroientjour ; 6k de l'autre ;
que ces ouvrages puissent avoit acquis un entier
dessèchement avant la saison des gelées.

Un pareil ciment, fur-tout celui où l'on fait entrer
de la pierre pilée, est une pierre factice , qu'on peutjetter au moule, 6k former de cette manière des
balustres avec pilastres

, pour servir d'appui sur les
terrasses

,
plates-formes, les rampes d'escaliers avec

leurs plates-bandes,tablettes ; 6k pour la plus grande
solidité

, ces sortes d'ouvrages peuvent avoir leur
noyau en fer grossier, tant pour ses pilastres que
pour les plates-bandes.

On peut aussi
,

soit dans des moules, soit fur la
roue du potier, faire des vases d'ornemens, des pots
de fleurs 6k de service pour les jardins 6k parterres,de telle couleur que l'on voudra.

M. Loriot n'ose pas encore assurer que fa décou-
verte puisse s'étendre à un art bien précieux 6k bien
intéressant, celui de la sculpture, pour remplacer le
plâtre

,
les terres argilleuses 6k autres matières moins

solides
, 6k sujettes à retraite 6k extension. II paroît

déja indubitable que ce ciment est très-propre à
obtenir le moule creux des figures que l'on veut
copier.

M. Patte
,

savant architecte, 6k juge aussi éclairé
que sévère ^ans fo» art, çonfirrne, par les obser-

vations
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dations St les expériences qu'il a faites, la bonté du
ciment de M. Loriot.

Toute la différence du nouveau ciment à Pan-
cien, consiste, dit M. Patte, à ajouter dans ce der-
nier ìine certaine portion de chaux vive, nouvelle-
ment cuite 6k réduite en poudre : mais c'est uni-
quement de la manière de faire cette addition que
dépend tout le succès. Pour obtenir le bon ciment,
suivant le procédé ordinaire , il faut allier à peu
près les deux tiers, soit de bon fable de rivière,
.soit de bon ciment, composé de tuiles concassées
bien cuites, avec un tiers de chaux de bonne qualité
convenablement éteinte, 6k corroyer le tout en-
semble avec le moins d'eau possible. Pour faire le
ciment à la manière de M. Loriot, on ajoute un
peu plus d'eau1 pour le rendre plus liquide, 6k on
y met environ la cinquième partie de chaux vive
écrasée, passée au tamis; lorsque l'enduit est sait,
on voit que la chaux vive fermente, qu'il se soit
«ne effervescence dans toutes ses parties, qu'il s'en
«xhale des vapeurs qui mouillent le linge, 6k qu'en-
fin l'enduit s'échauffe au point d'y pouvoir à peine
souffrir la main. Lorsqu'il y a trois joursque la chaux
est cuite, on en augmente la dose d'un quart de
plus que ce qu'on auroit mis; 6k le cinquième jour
on en met même une moitié de plus: c'est prin-
cipalement à la chaux nouvelle 6k à la dose que
tient la réussite ; lorsqu'on n'éprouve point suffisam-
ment de chaleur, c'est preuve qu'il n'y a pas assez
de chaux.

Un architecte a observé de plus, que le ciment
fait à l'ordinaire, mais dans lequel il avoit fait em-
ployer du vieux ciment tiré de décombres de bâ-
timens , 6k qu'il avoit fait piler 6k mélanger avec
soin

, avoit pris si rapidement, qu'aussitôt l'ouvrage
fini, il avoit pu faire couler les eaux, sons que
son ciment en ait reçu le plus léger dommage ; ce
ciment a même acquis la solidité requise.

Observations fur la préparation de la chaux pour le
ciment.

M. de Morveau
,

illustre magistrat 6k savant chi-
miste de Dijon, en faisant employer le ciment de
M. Loriot, a imaginé un moyen pour rendre la pré-
paration moins dangereuse pour les ouvriers ,

plus
économique 6k plus sûre. Les ouvriers qu'on em-
ploie à écraser la chaux vive

,
rejettent bientôt du

sang par le nez; les particules de chaux vive qu'ils
respirent malgré eux, produisent cet effet ; en vain
cherchent-ils a se couvrir là bouche en travaillant;
cette opération n'y remédie qu'imparfaitement, 6k
même d'une manière qui rend le travail plus pé-
nible , puisqu'on ne diminue l'aspiration des parties
de la chaux

,
qu'en gênant considérablement la res-

piration ; comme on est obligé de payer ces ou-
vriers fort cher, il deviendra plus économique pour
les travaux en grand, de faire construire un petit
four, dans lequel on recalcinerala chaux qu'on aura
pissée éteindre à l'air.

On établira donc un petit four comme ceux des
Arts & Métiers. Tome I. Partie H,

Fonderies, de quatre pieds de long fur deux pieds
de large, 6k un pied de haut, d? forme ovale ou
elliptique, ouvert à ses deux extrémités ; l'une de
ces ouvertures servira à la communication de la
flamme de la toquerie ou du lisord ; l'autre sera la
bouch? du four, par laquelle la flamme s'échappera
dans la hotte de la cheminée, après .avoir circulé
dans l'intérieur ; c'est par-là que l'ouvrier introduira
la chaux éteinte

,
la remuera avec un r^)le, 6k la

retirera lorsqu'elle sera suffisamment calcinée.
Le four ainsi disposé

,
l'ouvrier aura sous fa mein

une grande caisse remplie de chaux , que l'on aura
laissée éteindre à l'air, dont on aura séparé avec un

' râteau les pierres qui ne se seront point éteintes à
l'air : il en jettera dans le four environ deux pieds
cubes ; il poussera se feu jusqu'àce qu'elle soit rouge,
ayant soin de Pétendre 6k de la retourner de temps
à autre, pour rendre la calcination plus égale , plus
prompte; cette portion calcinée, il la remuera avec
Ion rable ; il la fera tomber ou fur le pavé, ou dans
une caisse de tôle, 6k procédera de même pour le*
fournées successives.

Pour s'assurer qu'on a ramené la chaux vive à son
état, il ne s'agit que de lui procurer le même poids
qu'elle avoit avant son extinction. Ainsi ayant pesé ,par exemple , 180 livres de chaux vive en pierres,
6k avant toute extinction (ce qui soit à peu près deux
pieds cubes d'une bonne pierre dure bien calcinée) ,
on la laissera éteindre à l'air, séparément; 6k quand
elle sera bien réduite en poudre , on la reportera
au four, pour la recalciner, jusqu'à ce qu'elle ait
perdu tout le poids qu'elle avoit acquis , 6k qui sera
d'environ 60 livres. 11 n'est point de manoeuvre,
qui, après avoir vu une ou deux fournées pareilles ,n'acquière l'habitude de connoitrs sons le secours de
k balance, par la couleur de la chaux,par la durée
6k l'activité du feu qu'elle aura éprouvée, quand la
calcination sera à son point.

C'est de la juste proportion 6k de la qualité de la
chaux vive, comme nous Pavons vu dans le mé-
moire de M. Loriot, que dépend la bonne qualité
du ciment ; aussi insiste-t-il fur la nécessité de se
procurer de la chaux vive ; 6k quand il dit que
l'augmentation de la proportion de chaux vive sup-
plée à la qualité , 6k que M. Patte insiste aussi sur
cette augmentationde chaux vive , à mesure qu'elle
devient plus ancienne de quelques jours, ils doivent
sentir que ce n'est qu'un remède infidèle, dit M. de
Morveau

, un tâtonnement sujet à mille incertitudes;
& quand on feroit sûr de trouver toujours exacte-
ment la même somme de parties absorbantes, e»
variant les doses, je ne croirois pas encore que cela
fût entièrement indifférent, du moins à un certain
point, parce que la présence d'une certaine portion
de chaux qui n'est ni vive

,
ni fondue

,
qui n'est plus

que de la poussière de pierre, change nécessjirement
la distribution des part:es corn- osantes ; d'où ja
conclus, d'après M. Loriot lui- même, que ses vues
ne peuvent être bien remplies que par la méthode
que je propose, 6k que si l'idée lui en fût venue, il

Qqqi
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i'auroit infailliblement préférée à celle qu'il indique,

comme beaucoup moins coûteuse, d'une applica-
tion plus facile à toutes sortes de travaux, d'une
pratique plus commode pour fournir de moment
en moment une chaux bien vive, 6k épargnant enfin
deux opérationsà la fois

,
pénibles 6k dangereuses,

la pulvérisation 6k le blutage. On doit, dit M. de
Morveau

,
observer 6k saisir le moment de mettre en

oeuvre ce ciment, peut-être encore avec plus d'exac-
titude que le plâtre. En rendant ce mortier plus li-
quide avant que d'y mêler la chaux vive, on peut
empêcher qu'il ne prenne aussi promptement, mais
c'est toujours aux dépens de la solidité. La chaux
se sature d'eau, elle fait tout son effet dans l'auge de
l'ouvrier ; il croit employer le mortier de M. Loriot
6k ce n'est plus qu'un mortier ordinaire, où l'on a
mis une nouvelle portion de chaux éteinte : il faut
le prendre dans Pinstant précis, où il ne reste plus
assez d'action à la chaux vive pour changer sensi-
blement ses dimensions sous la truelle , où il lui en
reste assez pour opérer un mouvementintérieur qui
se mette en équilibre avec la ténacité du mélange.
C'est dans ce juste milieu qu'il acquiert la consistance
nécessaire quand il a été convenablement délayé ;
6k je me fuis bien convaincu ,

ajoute M. de Mor-
veau , que c'est de- là que dépend constamment le
succès.

On verra tous les principes, 6k les procédés qui
viennent d'être établis

,
se vérifier particulièrement

ck se confirmer dans les qualités 6k les préparations
du ciment de M. d'Etienne.

Ciment impénétrable à l'eau, de M. d'Etienne.

M. d'Etienne , Chevalier de l'ordre royal 6k
militairede S. Louis

, a publié en 17S2 , un mémoire
fur sa découverte d'un ciment impénétrable à l'eau ,6k fur l'applicationde ce même ciment à une tecrafle
de fa maison. Nous allons rapporter presque en en-
tier le mémoire si intéressant de M. d'Etienne

,
sur

l'objet important dont il est question dans cet article.
C'est un devoir que de faire connoître cette heureuse
invention, 6k c'est entrer dans les vues bienfaisantes
de l'inventeur, que de répandre la connoissance 6k
de multiplier l'usagede son utile découverte.

Les qualités que ce ciment réunit, dit M. d'E-
tienne, sont la dureté, la solidité, 6k une très-
grande économie

,
fur tout autre procédé qu'on

voudroit employer à la place. Ces avantages réels
& constatés, seront facilement démontrés par les
détails ci-après.

i
11 est plus dur que k fer, 6k l'on peut facilement

s'en convaincrepar l'expériencesuivante.En frottant
dessus une lame de fer ou d'acier

,
il noircit aussitôt

en se chargeant des parties détachées du métal,
ainsi qu'un grès fur lequel on affûte un outil. On
n'en fera point étonné

,
dès qu'on saura qu'il est

composé en plus grande partie des matières les plus
dures, 6k fur lesquelles les métauxne peuventmordre
quavec beaucoup d'art. Cette grande dureté est
Pé3a une ^tte présomptionen faveur de fa solidité :

ses parties très - dures, très - déliées 6k fortement
unies , ne donnant point de prise aux corps qui
pourroient tendre à fa destruction. Si l'on démontre
aussi qu'il est impénétrable à l'eau , on ne craindra
plus pour lui Pintempérie des faisons. L'humidité
seule qui pénètre les corps, occasionne leur dissolu-
tion pendant la gelée, en dilatant les particules d'eau
renfermées dans leurs pores. Si ce ciment ne prend
point l'eau, quel que soit le temps qu'elle séjourne
sur sa surface, il n'aura donc rien à craindre des
plus fortes gelées : les brouillards, les temps hu-
mides , les grosses pluies, la grêle 6k la neige ne lui
seront, par la même raison, par plus défavorables.

Si ses variations auxquelles la température de
notre climat est sujette , n'ont pu Paltérer en aucune
manière ; comme les moyens de destruction seront
constamment les mêmes

,
quelque nombre de sois

qu'ils soient multipliés , on peut en conclure^u'U
y résistera toujours aussi , puisque sa composition 6k
ses principes le rendent indissoluble à l'air , à l'eau
6k aux plus fortes chaleurs de Pété ; c'est oe que*
l'expérience démontre parfaitement.

M. d'Etienne n'a entrepris l'essai d'une terrasse
avec un bassin qu'il a soit construire au dessus de
so maison, qu'après la réussite complette d'un réser-
voir servant pour des bains 6k lieux à l'angloise réprouvé pendant deux années. Enfin , la terrasse de
M. d'Etienne a été pendantdeux hivers alternative-
ment couverte de neige 6k de givre, continuelle-
ment lavée par les pluies. Elle a éprouvé les plus
fortes gelées : rien ne la garantit des vents les plus
impétueux 6k des plus fortes chaleurs du soleil. Le
ciment qui la couvre n'a été endommagé en aucune
manière , par toutes ces épreuves. C'est ce dont
on a pu se convaincre par l'examen que le public
a fait de so surface 6k du dessous des planchers qui la
composent. Aucune trace d'humidité

, aucune dé-
composition fur l'enduit extérieur. Une forte con-
viction va suivre ; elle doit dissiper tous les doutes.

Les pentes de cette terrasse sont toutes dirigées»

vers le centre où est un bassin qui reçoit toutes les»

eaux de la pluie, 6k qu'une pompe y adaptée rem-
plit , quand ces eaux sont insuffisantes. Ce bassin
n'est composé que d'un bâti de charpente latte, 6k
recouvert au fond de carreaux à plat, maçonnés
avec du plâtre. Les côtés qui sont de dix-huit à,
vingt pouces de profondeur, sont recouverts avec
des briques fur champ

,
maçonnées de même ; le

tout est enduit d'une légère couche de ciment. Ce
bassin est continuellement rempli , 6k quoiqu'il ait
été gelé presque jusqu'au fond

,
Peau n'a pu se faire

le moindre jour à travers la couche d'une demi ligne;
de ciment qui enduit ses parois. Tout le monde a
pu visiter les dessous de la charpente 6k de Paire de
plâtre qui tient aux carreaux du fond, 6k recon-
noître

, non fans étonnement, qu'il n'y a pas la
plus légère trace d'humidité.Le ciment intérieurque
Peau baigne continuellement,est si peu susceptible
d'en être attaqué

, que si l'on vide le bassin pour le
laver, au bout d'une heure il est parfaitement sec,
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comme le feroit un. vase de grès ou de faïence que
l'on laisseroit égoutter. D'après cette expérience,
il n'est guères possible de douter de son impénétra-
bilité à Peau, 6k par conséquent de son triomphe sur
là gelée 6k sur toutes les températures. La chaleur
ne peut rien fur lui ; 6k les matières quíle composent
une sois mêlées., ne redoutent point ses effets. Sa
composition est on ne peut pas plus simple; elle
diffère même assez peu des autres ciments connus.
Son application n'est point embarrassante, 6k fa
réparation, en cas de de fracture

,
est très-prompte

& très-facile.
Ce qui rend ce ciment si peu coûteux

, en com- '
paraifon des autres proposés jusqu'à présent, c'est
son peu d'épaisseur , qui, réduite s'il est possible à
une demi-ligne

,
n'assure que mieux sa réussite , 6k

empêche son altération. La raison qu'on en peut
donner

, est celle-ci. Plus une couche de ciment
ordinaire est épaisse ,plus le volume d'eau employé
pour la former est considérable. Toute cette eau
doit s'évaporer

, pour que le ciment acquière la
dureté nécessaire. Les autresmatières, en se resserrant
pour remplir les vides occasionnés par Pévaporation
de l'eau

, forment les gerçures 6k les crevasses aux-
quelles ils sont sujets. Celui-ci, au contraire, con-
tenant une très-petite quantité d'eau , relativement
à fa composition 6k à son peu d'épaisseur

, ne doit
point éprouver de changement sensible par la dessi-
cation ; ce qui arrive en effet, puisque étant bien
fait 6k appliqué avec soin

,
il n'est point sujet aux

gerçures 6k au délit. La perfection de ce ciment
consiste donc, i°. dans la bonté des matières em-
ployées pour so composition ; 2°. dans leur excel-
lente préparation ; 30. dans la juste proportion où
elles sont les unes avec les autres ; 6k 4°. enfin

,dans Padresse 6k l'exactitude des ouvriers qui en sont
l'application

,
laquelle doit être encore secondée par

l'intelligence 6k les soins de Partiste chargé de leur
direction.

Détail de la composition du ciment, &procédéspourson
exécution.

II n'entre dans la composition de ce ciment, rien
Outre chose que de la chaux, du caillou 6k de l'eau.

La chaux y est employée de deux manières très-
différentes,6k en parties égales; l'une anciennement
éteinte, l'autre vive 6k en poudre.

II faut avoir soin de choisir la meilleure possible.
On fait qu'elle doit être faite avec des pierres dures ,pleines, 6k d'un grain fin. Elle doit être récemment
cuite : elle est infiniment meilleure si on Péteint en
sortant du four.

Quoique la méthode dont on se sert communé-
ment ici pour éteindre la chaux ne foit pas la meil-
leure, ceux qui trouveront plus commode de s'en
servir, pourront le faire sons aucun inconvénient,
puisque le ciment de la terrasse de sauteur est com-
posé avec de la chaux éteinte suivant l'usage ordi-
nairedans nosbâtimens. Ceuxquidésireroient porter

leurs opérations fur cet objet à la plus grande per-
fection , pourront Péteindre par le procédé suivant.

II est indiqué au premier livre de l'architecture de
Philibert de Lorme. On le rapporte ici pour la com-;
modité de ceux qui n'ont point ce livre sous la main.

II faut faire un entoifé de la chaux sortant du
four

,
la couvrir d'une couche de sable assez épaisse

pour empêcher la fumée de s'exhaler, 6k jetter fur le
fable de Peau en assez grande quantité, pour que la
chaux se fuse dessous fans se brûler, ayant soin de
reboucherà mesure les crevasses qui pourroient se
faire au fable 6k laisser échapper la fumée. Comme
il est essentiel ici que le fable dont on couvriroit la
chaux pour Péteindre, ne se mêle point avec elle ,il faudroit interposer entre la chaux 6k le fable, fur
toutes les surfaces de l'entoise, des claies d'osier très-
serrées

, ou des nattes de paille ou de jonc. On ne
découvriroit alors cette chaux qu'à mesure, 6k la
quantité seulement qu'on voudroit en employer ;
mais il faudroit au moins qu'elle eût quinze jours de
fusion; le reste se conserveroitsous le fableaussi long-
temps qu'on voudroit, 6k sons aucun dessèchement.
La plus anciennement éteinte sera la meilleure.

La chaux vive doit être pulvérisée 6k employée,
s'il est possible , aussi-tôt après sa cuisson. Si l'on
vouloit en conserver pendant un certa'm espace de
temps, en pierre ou en poudre, il faudroit avoir
soin de l'enfermer dans des tonneaux bouchés bien
hermétiquement, afin que ses esprits 6k les parti-
cules ignées qu'elle contient, ne puissent point s'éva-
porer.

Le caillou ou gravier doit être très-dur, 6k sons
aucun mélange de parties terreuses, d'argile, ou de
craie. II sera bon de le faire prendre au bord des
rivières , parce qu'il est ordinairement purgé de
toutesces matières

,
6k l'on peut encore le laver une

fois pour plus de sûreté. Celui qu'on trouve dans les
terres , comme pierre-à-fusil, pierre de roche ou
meulière, feroit également bon, étant bien choisi,
en s'assurant de sa dureré, 6k le dépouillant de ses
parties terreuses. La pierre tendre ou le grès ne
vaudroit rien ; l'eau pénètre trop facilement la pre-
mière, 6k le second ne se lie pas assez bien avec la
chaux. Onpourroit encore se servir, avec beaucoup
de succès , de la brique ou du tuileau de Bourgogne.'
Mais il faudroit être bien assuré de fa qualité, 6k
veiller très-exactementà ce qu'onn'y en mêlât point
d'autre.

II faut que ce caillou de rivière, pierre très-dureJ
ou tuileau , suivant le choix qu'on en fera, soit
pilé 6k réduit en poudre très-fine, fans être impal-
pable.

On aura soin qu'il soit divisé bien également, en
le faisant passer par un tamis fin , 6k on Penfermera
dans des socs pareils à ceux du plâtre ; ils contien-
nent un pied 6k demi cube, 6k chacund'eux pourra
fournir, étant bien employé, sept à huit toises dej
superficie.

L'eau de rivière est préférable à celle de puits;
elle divise mieux la chaux , 6k lie davantage les

Qqqq ij[
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matières qu'on veut mêler avec elle. Lorsqu on |

pourra s'en procurer avec autant de facilité
, on

devra plutôt s'en servir. On observera cependant

que le ciment de la terrasse, composé avec de l'eau

de puits, a parfaitement réussi ; 6k si l'on en fait
distinction,c'est pour satisfaire au goût de ceux qui
sont jaloux d'opérer avec méthode 6k précision.

Voici la proportion dans laquelle les trois matières
détaillées ci-dessusdoivent être employéespour faire
de bon ciment. Ce font au moins celles qui ont tou-
jours constamment réussi, 6k dont le rapport est le
plus simple.

On aura une mesure quelconque ; par exemple ,
un vase qui contiendra environ trois ou quatre pou-
ces cubes ( une mesure beaucoup plus grande feroit

une troj' grande quantité de ciment, 6k il deviendroit
trop dur dans l'auge pour qu'on pût l'employer en
entier ) ; on mêlera une mesure de chaux éteinte
avec une mesure & un tiers d'eau

,
ck on la broiera

avec la truelle jusqu'à ce que la chaux soit parfaite-
ment divisée, & tonne un lait fans aucun peloton:
cettí chaux bien délayée, on y jettera cinq mesures
6k un tiers de cai'tau pilé, ou tuileau, ou même un
mélang

•
dí cesdeux matières, comme trois parties de

ca'Uou, 6k deux un tiers de tuileau ; on mêlera encore
parfaitement ces ma'ières avec la chaux délayée. On
y ajoutera enhu une mes. re de chaux vive -:- bien
pulvérisée

,
6c l'on appliquera aussi-tôt le ciment,

après I avoir bien remué avec la truelle.

Préparation du plancherpour recevoirle ciment.

Le plancher destiné à former la terrasse
,
doit être

d'une force proportionnée à la charge qu'il aura à
soutenir, bien assemblé 6k étresillonne de six pieds
en iix pieds, avec des tasseauxdans les entrevoux,
afin de lier toutes les solives ensemble. On lattera
ensuite avec de fortes lattes clouées

,
jointives fur

les Iclivei , ou du bardeau. On établira & dirieera
ses pentes suivant le local 6k l'év.oût des eaux avec
un aire de plâtre

,
à raison de neuf à dix lignes de

pente par toile au plus, & l'on fera carreler fur
-ces pentes avec de très

-
bon plâtre pur 6k fans

poussière
, 6k du carreau ordinaire ; ou mieux

encore , du carreau en forme de brique , 6k
fabrique exprès

, pour être plus dur 6c former
une meilleure liaison. ( On trouve de ces car-
reaux-briques 6k tous les matériaux nécessaires à la
fabrication du ciment, préparés avec le plus grand
soin

, au seul dépôt approuvé par fauteur, rueCopeau
, au coin de celle neuve saint Etienne

, près
le jardin du roi ; chez M. Lavandier

.
audit dépôt,

qui indiquera aussi des ouvriers au fait de l'emploide
ce nouveau ciment ).

Si l'on mêle un peu de fuie de cheminée dans le
ph'tre, il deviendra infiniment plus dur

,
6k le car-nage en sera meilleur. On choisira aussi du carreaudercli ; on fera même bien de le retourner, afin

d -'voir en dehors la surface la plu', poreuse. U faut
que le dessus du carreau soit parfaitementbien dres-
se. En cas de balèvres ou petites éminences, il fau-

droit Punir avec un grès bien dur, mats à sec. OB'
fera très-bienaprès le carrelage,d'attendre qu'il soit
parfaitement sec, 6k qu'il ait éprouvé

,
ainsi que le

plancher,tous les petits tassemensdont il sera suscep-
tible.

C'est sur ce'plancher ainsi carrelé, dressé 6k séché,
qu'on appliquera le ciment par augées faites à me-
sure

,
6k dans la proportion ci-dessus indiquée, après

avoir humecté le carreau avec un peu d'eau mise au
pinceau ou avec une éponge. On se servira pour ce,
d'unepetite truelle d'acier, pointue 6k flexible , afin'
de sentir l'épaisseur qu'on donne à la couche de ci-

' ment, quin'aura, s'il est possible, qu'une demi-ligne,
6k sera bien égale ; mais elle ne doit jamais excéder

une ligne : c'est sor cette épaisseur la plus sorte
qu'on a compté , lorsqu'on a dit plus haut qu'un
soc de caillou pilé

,
fourniroit environ sept ou huit

toises de ciment. Si Padresse des ouvriers peut ne
donner par-tout qu'une demi-ligned'épaisseur

, avec
la même quantité on couvrira une superficie double,
& par conséquent de quinze à seize toises , ce qui
deviendroit très-peu dispendieux. II faut garantir ce
ciment, pendant son application, 6k même jusqu'à

ce qu'il soit entièrement sec
,

des rayons du soleil
6k du hâle des vents ,

ainsi que de la pluie ; ce
qu'on peut pratiquer facilement pendant les travaux,
avec un paravent ou des nattes. Comme il est très-
mince, il lui faut très-peu de temps pour durcir 6k
évaporer l'eau. Lorsque toute la terrasse sera finie,
on y appliquera une couched'hui;e grasse bien puri-
fiée

, ann qu'elle sèche promptement ; ce qui ne
dure guères plus de trois à quatre heures par un
beau temps. On pourra renouveller cette opération
tous les ans au printemps, après avoir soit au ciment
les petites réparations que le tassement du plancher,
ou quelque autre cause indépendante de la nature
pourroient exiger. On voit, par la manière de rap-
pliquer

, que les c evasses ou fractures qu'il pourroit
éprouver, seroient réparées d.ins l'espace de deux
heures, avec la plus grande facilité. On obviera à
ces inconvéniecs, en ayant soin de bien construire
d'abord son plancher. On pourroit peut-être même-
employer avec luccès , ces planchers en fer an-
noncés dans les journaux , 6k présentés à PAcadémie
rovnle d'Architecture. Le but de celui qui les a ima-

1 ginés
,

est très-louable.11 mérite assurément qu'on en
fasse Pestai ; £< toutes les conjectures doivent être en
faveur de cette utile invention.

Voilà Pénoncé de tous les procédés dont il faut
se servir pour composer 6k employer le ciment que
M. d'Etienne expose au public, après avoir fait au
roi Phommage de cette découverte. Cet honneur
est sons doute la récompense-laplus flatteuse de son
travail ; & il s'applaudira chaque jour d'avoirpour-
suivi, avec opiniâtreté, das recherches pénibles,
mais couronnées par un succès auffi éclatant. Son
but, en publiant cette invention, n'est point de
dépriser aucunement les productions 6k le talent des
artistes qui Pont précédé dans la même carrière. II
s'empresse au contraire de leur rendre la justice qui
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leur est due. Leurs mémoires 6k leurs essais lui ont '

beaucoup servi pour composer son ciment, dont la '

théorie autant que l'expérience confirment la soli-
dité. Telle est la marche des arts 6k des sciences:
elle se fait à pas lents, 6k chacun suivant le sentier
qu'un prédécesseurardent lui a tracé

, a quelquefois
le bonheur de le devancer. S'il s'en applaudit, il
doit encore , pour le progrès des arts, souhaiter
qu'un autre Patteigne 6k le devance aussi dans la
même carrière. Tel est le voeu de l'auteur : il espère
qu'il sera rempli. Déja même il éprouve la satis-
faction de voir que plusieurs artistes se sont appli-
qués à suivre son procédé 6k à Panalyser. Leurs utiles
observationsont étendu le mémoire qu'il présente,
6k leurs expériences vont achever de donner à ce
procédé, le degré de perfection dont il est susceptible.

Chaque propriétaire pourra donc jouir bientôt
sur so maison, de Pagrément d'un jardin pareil à
celui de M. d'Etienne : le goût des artistes en va-
riera les formes 6k les distributions à l'iníìni. Ces
terrasses favoriseront les observations des astrono-
mes. Chaque maison offrira un aspect différent, ou
une vue de plus ou moins d'étendue : elle présentera
elle-même, à volonté, des objets curieux ék inté-
ressans. On fera entrer dans leur décoration , des
bassins, des bosquets, des treillages. La sculpture
6k la peinture pourront s'y disputer le prix, 6k s'uni-
ront avec le jardinage pour flatter agréablement la
vue. Quelles ressources pour les fêtes 6k les réjouis-
sances publiques! Les illuminations qu'elles occa-
sionnent peuvent devenir magiques, étant bien diri-
gées : leurs biùrreries même, 6k leur irrégularité,
peuvent aussi se trouver très-piquantes.

Qu'on se représente maintenant le coup-d'oeil
séduisotjt qu'offriroit une chaîne de maisons, doní
chaque terrasse feroit variée de forme, 6k enrichie
de verdure. Quel séduisant effet ! que d'avantages
multipliesen réluîteroientencore, indépendamment
de la vue pittoresque ! Un air plus pur circuleroit
dans les villes. Chaque propriétaire acquerroit le
terreìn d'un jardin égal à la superficie de ses bâti-
mens. II épargneroit, en construisant, la dépense
d'untoît, ob,et triste 6k dispendieux, non-seulement

Íiour l'étabìissement, mais en.ore pour l'entretien.
1 feroit infinimentmoinsexposé aux incendies, ayant

la facilité de secourir lui-môme so maison par sa ter-
rasse, 6k pouvant aussi pratiquer un ou plusieurs
réservoirs. L épargne du bois de charpente, dont le
prix augmente tous les jours, est un avantage très-
considérable, en ce qu'on peut faire servir tous ces
bois à d'autres usages. La consommation du plomb
feroit beaucoup diminuée.Nous jouirionsen France
d'un agrément qu'on avoit cru jusqu'à présent réservé

pour l'heureuse Italie. Enfin cet usage des anciens,
renouvelle de nos jours, honoreroit sons doute ce
siècle, où ses vertus fur le trône cherchent la vé-
rité, protègent les arts, 6k laissent au génie le libre

pouvoir d'étonner l'nnivers. •

Après avoir rapportépresque en entier le mémoire
de M. d'Etienne, nous ne devons pas omettre ici

les observations que M. Patte, architecte de M. le
duc régnant des Deux-Ponts, a faites 6k publiées à
ce sujet ; elles ne peuvent servir qu'au progrès de
l'art, 6k à la sûreté des opérations. Elles doivent
même ajouter à l'importance de la découverte de
M. d'Etienne, par l'attention que le savant artiste
recommande dans la manière de se servir de son
nouveau ciment.

Observations de M. Patte. 9
» Le grand intérêt, dit M. Patte, que se public

paroît prendre au succès du cimentde M. d'Etienne,
dans la persuasion sons doute que par son moyen il
seroitpossible de supprimer les combles des maisons,
6k d'y substituer des terrasses qui en augmenteroient
Pagrément, 6k produiroient à la fois beaucoup d'éco-
nomie dans leur bâtisse, me fait croire que l'on verra
avec plaisir le sentiment d'un homme de l'art sur le
degré de confiance que peut mériter so découverte-
— Dans la plupart des bâtimens de quelque impor-
tance, il est d'usage de faire porter les dalles de
pierre dont or> couvre les terrasses

,
fur des voûtes ;

6k en supposant que celles-ci aient opéré tout leur
tassement avant cette opération, si les dalles sont
de qualité impénétrable à Peau , 6k si les mastics
destinés à les unir sont bons, on réussit d'ordinaire-
à rendre ces sortes d'ouvrages solides 6k durables.
Mais comme les voûtes exigent des épaisseurs de
mur considérables par rapport à leur poussée, on se
contente souvent, par économie, de placer les dalles
des terrasses directement fur des planchers de char-
pente , où l'on étend une aire de plâtre pour les rece-
voir, en observant comme ci-devant de les join-
toyer avec de bon mastic. II n'est pas bien difficile

1
de juger qu'un pareil procédé ne (autoit avoir de
durée. Car les bois de ces planchers étant par la-
situation des terrasses sujets à recevoir toutes les
impressions de Pair, les communiquent de nécessité-
aux dalles qu'elles supportent ; d'où il suit que l'alter-
native de l'humidité 6k de la sécheresse, du chaud
6k du froid

, doit désunir de temps en temps les
dalles 6k briser leur mastic, quelque excellent qu'il'
soit, tantôt à un endroit, tantôt à l'autre; de sorte-
qu'il faut souvent avoir recours au mastiqueur, 6k
que pour peu qu'on apporte de négligence à ces
rétablissemens, l'eau filtre à travers les planchers,
endommage les plafonds 6k pourrit les bois. Per-
sonne n'ignore que ce sont ces sortes de terrasses*
qui ont occasionné la ruine du Colysée.—Quelque-
fois

, au lieu de dalles, on étend fur Paire ou le car-
reau d'un plancher des tables de plomb assemblées
à bourrelets suivant leur longueur ; mais ce moyen-
qui est très-dispendieux

, 6k qui ns laisse pas de sur-
charger un plancher, a ausîi ses- inconvéniens; la
chaleur ck la gelée font travailler les plombs, bouffer
6k écarter les soudures. —On a toujours pensé que
le vrai moyen de parvenir à construiredes terrasses
solidement ck à peu de frais, dépendoit de trouver
un enduit de ciment impénétrable à l'eau; mais cela
n'est pas aisé, 6k voici pourquoi ; comme il entre
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une certaine quantité d'eau dans la préparation du

mortier, 6k que ce n'est qu'à la faveur de so liquidité

qu'on parvient à Pemployer, il s'enfuit que le mor-
tier ne souroit par la fuite acquérir de corps ou de
consistance,queparPévaporation de la partie aqueuse

oui y a été incorporée : or, cette évaporation ne
pouvant évidemment avoir lieu, sans opérer des

vuides, des fentes ou des gerçures dans le mortier,
le rend conséquemmentpeu propre à faire des en-
duits assez solides pour des terrasses.—En Italie,

on réussit volontiers à faire des terrasses avec de la
pouzzolane, qui est un ciment produit par la lave
du Vésuve, 6k que l'on incorpore avec la chaux, au
lieu de tuileau pulvérisé. On couvre les enduits que
l'on fait avec ce mortier, d'un lit de paille que l'on
entretientmouillée pendant plusieurs jours, de sorte

que Pévaporation de son humidité n'étant pas trop
prompte, il ne s'y soit communément ni fentes ni

gerçures , fur-tout quand ils sont placés fur des
voûtes.—-II y a environ 18 ans .que M. Loriot s'ap-
pliquaà la recherched'un ciment qui eût la propriété
de ne point opérer de retrait 6k de gerçures en sé-
chant (*); 6k, après beaucoup d'essais, ildécouvrit
qu'en introduisantdans du ciment ordinaire (c'est^
à-dire ,

fait avec de la chaux éteinte 6k mélangé
avec du tuileau, du mâchefer, du fable de rivière,
ou de la pierre dure pulvérisée), de la chaux vive
nouvellement cuite 6k réduite en poudre dans uns
proportion déterminée par la qualité de cette chaux
vive, suivant qu'elle auroit été fabriquée avec des
pierres plus ou moins dures, ou plus récemment
cuites; il découvrit, dis-je, qu'il étoit possible de
réussir à évaporer promptement la partie aqueuse
d'un enduit, sons former ni lézarde, ni gerçures. II
résulte de ses expériences, que cette proportion de
chaux vive peut varier en général, à raison des di-
verses qualités susdites, depuis le quart jusqu'au
sixième de ta quantité de cimentordinaire, tellement
qu'en admettant dans le ciment une plus grande por-
tion de chaux vive, Pévaporation devenant alors
trop forte, trop précipitée, il se trouve brûlé ou
calciné ; 6k qu'au contraire, en en admettant une
moindre, le ciment conserve les inconvéniens ordi-
naires

, 6k reste sujet en séchant à former, co-mme
de coutume, des lézardes 6k des gerçures. Le succès
avec lequel M. Loriot a opéré de nombreux tra-
vaux , à laide de son mortier , à la terre de Menards,
aux terrasses de l'orangerie du château de Versailles,
du bureau de la guerre, du château de Vincennes ,de l'observatoire à Paris , ékc. 6kc. ne laisse aucun
doute fur l'efficacité de so découverte, que l'on soit
lui avoir mérité une récompense du feu roi. Outre
se mémoire quia été publié par ordre tie Sa Majesté
en 1774, à ce sujet, j'ai décrit particulièrement tous
les détails des diverses préparations de ce mortier
dans ma continuation du Cours d'Architecture de
M. Blondel, t. V, pag. ipy , de manière que, sons

( ) U a ézé caiestion de ce ciment dans cet article
,

& l'on
a eu l'attentiond'en rapporter le« procédés dans la façon de
le taire 6c de l'employer.

autre secours, chacun peut être en état de "em-
ployer au besoin. — M. d'Etienne vient aussi d'an-
noncer la découverte d'un ciment impénétrable à
Peau, dont il a fait l'application à une terrassede sa
maison, rue de Ménil-Montant.Son procédé con-
siste à étendre le plus uniment possible fur un car-
relage en terre cuite ,

pose fur des planchers de
charpente

, un enduit de ciment d'une ligne , ou
même d'une demi-ligne d'épaisseur, composé à Por-
dinaire, d'une certaine quantité de chaux éteinte,
mélangée avec du tuileau-ou caillou bien broyé 6k
passé au tamis, 6k d'ajouter ensuite dans le ciment
ainsi préparé environ un sixième de chaux vive,
réduite en poudre 6k nouvellementcuite ; 6k enfin,
pour dernière opération , il s'agit d'étendre fur la
superficie dudit enduit une couche d'huile grasse.

Tout le secret de M, d'Etienne dépend donc d'in-
troduire dans une auge, qui contient, par exemple,
six pouces cubes de ciment préparé comme de
coutume , un pouce cube de chaux vive nouvelle;
6k c'est à l'aide de cet agent qu'il parvient à faciliter
Pévaporation de son eau, sons crainte de retrait ni
de gerçures. II est maniste que cette méthode est
précisément celle de M. Loriot, ou plutôt n'en est

que l'application. II est vrai que M. d'Etienne avoue
dans son mémoire s'être servi des essais des artistes
qui Pont précédé dans la même carrière. — Toute
la différence entre leur emploi ne consiste que dans

' l'épaisseur de l'enduit ; M. Loriot observe de donner
à l'enduit de ses terrasses environ un pouce d'é-
paisseur

,
6k de le placer toujours fur un aire de bon

mortier, avec lequel il puisse faire corps ; au lieu
que M. d'Etienne se borne à donner au sien une
ligne ou une demi-ligne d'épaisseur, 6k à le placer
fur du carreau , ce qui ne paroît pas devoir lui pro-
curer autant de solidité

, vu qu'il ne souroit s'y atta-
cher que difficilement. La raison qu'il allègue pour
justifier cette minceur, est que plus une couche de
ciment est épaisse

, plus le yolume d'eau pour la
former est considérable , 6k que toute cette eau
devant s?évaporer pour donner de la consistance au
ciment , elle y laisse des vides, des crevasses , au
lieu que se sien n'en contenant qu'une très-petite

,

quantité, ne pouvoit éprouver de changement.sen-
sible par la dessication. Mais ne pourroit-on pas lui

;
répondre que, dès qu'il dépend d'une certaine dose
de chaux vive d'empêcher ses gerçures , en suppo-
sant l'enduit d'un pouce d'épaisseur ou d'une ligne,
Pévaporation de Peau ne souroit qu'être fa même,
6k proportionnelleà ces agens ; que la minceur du
ciment devoit être regardée plutôt comme un défaut
que comme une perfection, en ce qu'elle peut con?,
tribuer à le trop dessécher, 6k à lui ôter le gluten
nécessaire pour lier toutes ses parties après Pévapo-

--ration ; 6k qu'enfin c'est fans doute pour lui redonner
de l'onctuosité

, que M. d'Etienne se croit obligé
d'étendre après coup une couche d'huile grasse fur
son, enduit. — Au surplus

,
c'est à l'examen de fa

terrasse qu'il faut recourir pour apprécier
,

je ne dis
pas la bonté de son ciment, puisqu'il est reconnu



C I C I M 679
fcre le même que le mortier-Loriot,mais la valeur
de son emploi. J'y ai remarqué , ainsi que plusieurs
personnes, nombre de rétablissemens, de reprises,
de lézardes 6k de gerçures qui annoncent qu'on y a
certainement fait de fréquentes réparations. J'ai

.
même observé qu'en frappant avec le bout de ma
canne en quelques endroits de cet enduit ,

il ne
paroissoit'pasattaché au carreau,& sonnoit le creux,
comme quand deux corps sent poses l'un fur l'autre
6k n'ont pas d'adhérence. Que ces effets, au reste

,aient été produits par la minceur de ce ciment, ou
parce qu'il ne fait pas corps avec le carreau, toujours
est-il vrai qne le mouvement inévitable de la char-
pente des planches qui supportent cette terrasse, à
raison des diverses impressions de Pair , ne souroit

manquer de se communiquer à son enduit, 6k d'y
occasionner quelquefois des sentes 6k des lézardes,
ainsi que cela arrive aux mastics des dalles posées
fur des solives, dont j'ai parlé ci-devant. Après Pexé-
cution de ces sortes d'ouvrages,on apporte volon-
tiers dans les commencemens beaucoup de soins à
réparer les fentes, ses gerçures ou les ruptures des
mastics à mesure qu'elles paroissent ; mais peu à peu
on néglige ces réparations, Peau parvient à#'insinuer
dans les planchers , faute d'avoir toujours à point
nommé un mastiqueur pour faire les rétablissemens
convenables ; 6k à la fin on est obligé de renoncer
aux terrasses qui ne sont pas faites fur des voûtes,
ou de les couvrir en plomb; 6k c'est probablement
ce qui arrivera aussi à la terrasse de M. d'Etienne.

VO CABULAIRE de sArt de faire le Ciment , le Mastic , le Mortier.

D ATTERIE ; c'est le fond d'un bassin
,

ordinai-
rement pavé de pierres plates 6k unies.

CENDRÉEDE TOURNAY ; sorte de poudre com-
posée de petites parcellesd'une pierre bleue 6k très-
dure, calcinées.

CIMENT ; c'est en général une composition d'une
nature glutineuse 6k tenace.

CIMENT ; nom que l'on donne particulièrement à
l'argile cuite 6k pulvérisée que l'on emploie avec de
la chaux pour faire le mortier.

CIMENT DES DISTILLATEURS D'EAU-FORTE ; on
nomme ainsi l'argile ferrugineuse qui a servi dans la
distillation de l'efprit-de-nitre.

MALTA ; espèce de bitume.
MASTIC ; sorte de ciment composé de matière

résineuse , ou huileuse , de poudre argileuse
,

&
quelquefois de chaux.

MORTIER ; c'est Punion de la chaux avec le fable,
le ciment ou poudre d'argile cuite.

MORTIER BLANC ; celui qui est fait avec une
chaux d'une foible qualité.

MORTIER BÂTARD ; celui fait avec de la bonne
6k mauvaise chaux.

POUZZOLANE ; espèce de gravier ou de poudre
rougeâtre , venant des volcans qu'on trouve aux
environs de Pouzzole en Italie, 6k des volcans du
Vivarais 6k autres.

TERRASSE DE HOLLANDE ; poudre grise faite
d'une terre qui se cuit comme le plâtre.

C I R I E R. ( Art du )

V-< IRI E R, est celui qui s'attache particulière-
ment au commerce de la cire , à la blanchir, à la
travailler , 6k à fabriquer des cierges , des bougies
& autres ouvrages de cire.

La cire nous est fournie par les abeilles, soit

que ce soit une matière végétale , élaborée dans

.
l'estomach de ces mouches, soit que ce soit une
madère animale qui lenr vienne par transpiration

ou sécrétion. On détruit les cellules des ruches,
pour avoir la cire qui les forme, 6k l'on a soin d'en
séparer le miel. C'est ce que le naturaliste, le chi-
miste 6k Péconomiste rapporteront ívec les détails
convenables, dans d'autres divisions de cet ou-
vrage. II s'agit ici du travail 6k de l'emploi de la
cire dans les arts, 6k pour nous éclairer.

Les anciens se servoient de la cire comme d'un
moule pour écrire. Pour cet effet, on dressoit de
petites planches de bois, à peu près comme les
feuillets de nos tablettes, dont les extrémités tout

à l'entour étoient revêtues d'un bord plus élevé
que le reste, afin que la cire ne pût pas s'écouler.
Ôn répandoit ensuite sur ces tablettes de la cire
fondue, on Papplanrssoit, on Pégalisoit, 6k l'on
écrivoit dessus avec un poinçon. Ils se servoient
aussi de la cire pour cacheter

, pour faire des figures.
Les modernes ont tellement multiplié les usages

de la cire, qu'il feroit difficile de les détailler.
Ils commencent avant toutes choses , pour s'en

servir, à la séparer du miel par expression
, à la

purifier, à la mettre en pains, que vendent les-
droguistes. Elle est alors assez solide, un peu gluti-
neuse au toucher , 6k de belle couleur jaune,
qu'elle perd un peu en vieillissant.

Pour la blanchir, on la purifie de nouveau en
la fondant, on la lave, on l'épure à Pair 6k à la
rosée. Par ces moyens elle acquiert la blancheur,
devient plus dure, plus cassante, 6k elle £erd
presque toute son odeur.
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Sa fonderie 6k son blanchimentrequièrent beau-

coup d'art ; 6k cet art a été , diton, apporte en
France par les Vénitiens.

Nous allonsci-aprèsen décrire les procèdes ; mais
il faut encore auparavant dire quelques particula-

rités fur la cire.
., , ,En sondant la cire blanche , avec un peu de

térébenthine
, on en soit la cire jaune molle qu'on

emploie en chancellerie. On la rougit avec du ver-
millon, ou la racine d'orcanette ; on la verdit avec
du verd-de-gris , on la noircit avec du noir de
fumée ; ainsi on la colore comme on veut, 6k on
la rend propre à gommer avec de la poix grasse.
Les tapissiers font usage de cette dernière pour
gommer leurs coutils.

Les parfumeurs font usoge de la plus belle cire,
qu'ils prennent pour l'employer dans leur pom-
made, en la battant avec des verges, 6k y ajoutant
de temps en temps un peu d'eau fraîche pour en
augmenter la blancheur.

II est certain que cette substance visqueuse réunit
diverses qualités qui lui sont particulières. Elle n'a
rien de désagréable, nia Podorat, ni au goût : le
froid la rend dure 6k presque fragile, 6k le chaud
l'arnollit 6k la dissout. Elle est entièrement inflam-
mable ,

6k devient presque aussi volatile que le
camphre, par les procédés chimiques.

La cire est devenue d'une si grande nécessité
dans plusieurs arts, dans plusieurs métiers 6k dans
la vie domestique, que le débit qui s'en fait est
presque incroyable , sur-tout aujourd'hui, qu'elle
n'est plus uniquement réservée pour l'autel 6k pour
le louvre , 6k que tout le monde s'éclaire avec des
bougies.

Plusieurs provinces de France fournissent de la
cire jaune ; savoir ,

la Champagne, PAuvergne ,î'Anjou, le Bordelois, la Normandie , la Bretagne,
la Sologne : on en soit aussi venir du Nord ;
mais l'Europe ne fournit point assez de cire pour
le besoin qu'on en a. Nous en tirons de Barbarie,
de Smyrne

,
de Constantinople

,
d'Alexandrie

, 6k
de plusieurs îles de PArchipel, particulièrement de
Candie, de Chio 6k de Samos. On peut évaluer
dans le seul royaume de France

,
la consommation

de cette cire étrangère
,

à près de dix mille quintaux
par année.

Aussi le luxe augmentant tous les jours en France
la grande consommation de la cire des abeilles

,quelques personnes ont proposé d'employer pour
les cierges 6k les bougiesune cire végétale de Miffi-
ffipi, que le hasard a fait découvrir, 6k dont on a
la relation dans les mémoires de l'académie des
sciences, année 1722. Voici ce que c'est.

Cire de la Louisiane.

Dans tous les endroits tempérés de l'Amérique
septentrionale

, comme dans la Floride, à la Caro-
line, à la Louisiane, il y a un petit arbrisseau qui
croît à la hauteur de nos cerisiers, qui a le portdu myrthe, 6k dont les seuilses ont aussi à peu

près la même odeur. Ces arbres portent des graine*
de la grosseur d'un petit grain de coriandre dans
leur parfaite maturité, vertes au commencement,
ensuite d'un gris cendré. Ces graines renferment
dans leur milieu un petit noyau osseux,assez rond,
couvert d'une peau verte, chagrinée, 6k qui con-
tient une semence.Ce noyau est enveloppé d'une
substance visqueuse, qui remplit tout le reste de
la grains ou fruit : c'est-là la cire. dont il s'agit.
Cette cire est luisante, sèche

,
friable, disposée en

écailles fur la peau du noyau.
II est très - aise d'avoir cette cire : il n'y a qu'à

faire bouillir des graines dans une quantité suffi-
sante d'eau

,
6k les écraser grossièrementcontre les

parois du vaisseau pendant qu'elles sont fur le feu ;
la cire se détache des graines qui la renfermoient,
6k vient nager fur la surface de Peau. On la ra-
masse avec une cuiller , on la nettoie en la passant

par un linge, 6k on la jfait fondre de nouveau
pour la mettre en pain.

Plusieurs personnes de la Louisiane ont appris

par des esclaves sauvages de la Caroline, qu'on
n'y brûloit point d'autre bougie que celle qui se
fait de cette cire. Dans les pays fort chauds, où de
la chandelle de soif se fondroit par la trop grande
chaleur, il est sons comparaison plus commode
d'avoir de la bougie; 6k celle-là feroit à bon marché,
6k toute portée dans les climats de l'Amérique qui
en auroient besoin.

Un arbrisseau bien chargé de fruit peut avoir en
six livres de graine 6k une livre de fruit, un quart
de livre de cire. II est difficile de déterminer au
juste combien un homme pourroit ramasser de
graines en un jour ; parce que ces arbres, qui
croissent sons culture 6k sons art, sont répandus
çà 6k là , tantôt plus ,

tantôt moins écartés les uns
des autres, selon que différens hasards les ont
semés : cependant l'on juge à peu près qu'un homme
ramasseroit aisément en un jour seize livres de
graines ; ce qui danneroit quatre livres de cire.
Cette grande facilité , qui deviendroit beaucoup
plus grande par des plantations régulières de ces
arbres, 6k le peu de frais qu'il faut pour tirer la
cire, feroit fort à considérer si cette matière de-
venoit un objet de commerce.

La cire qui se détache par les premières ébulli-
tions est jaune comme celle qui vient de nos
abeilles ; mais les dernières ébullitions la donnent
verte, parce qu'alors elle prend la teinture de la
peau dont le noyau est couvert. Toute cette cire
est plus sèche 6k plus friable que la nôtre. Elle a
une odeur douce 6k aromatique assez agréable.

On a vu à Paris des bougies vertes de cette
cire, que le ministère avoit reçues du Miffiffipi,
6k qui étoient fort bonnes. Le temps apprendra si
l'on regarde la matière de ces bougies comme un
objet assez considérable de commerce, pour nous
dispenser de tirer des cires des pays étrangers,
autant que nous le faisons pour notre consomma-
tion de cierges 6k de bougies.

De
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De la cire des iles Antilles.

On trouve aux îles Antilles, dans les troncs
d'arbres, une» cire assez singulière, formée en
morceaux ronds ou ovales, de la grosseur d'une
noix muscade. Cette cire est l'ouvrage d'abeilles
plus petites , plus noires 6k plus rondes que celles
d'Europe. Elles se retirent dans le creux de vieux
arbres

, où elles se fabriquent des espèces de
ruches de la figure d'une poire , dans le devant
desquelles elles portent toujours un miel liquide
de couleur citrine

,
de la consistance de l'huile

d'olive, d'un goût doux 6k agréable.Leur cire est
noire , ou du moins d'un noir foncé. Nous n'avons
pas pu parvenir au secret de la blanchir, de la
faire changer de couleur

,
ni de la rendre propreà la fabrique des bougies, parce qu'elle est trop

molle. Les Indiens
, après l'avoir purifiée

,
s'en

servent à faire des bouchons de bouteilles : ils en
font aussi de petits vaisseaux , dans lesquels ils
recueillent le baume de Tolu, quand il découle
par incision des arbres qui le répandent.

De la cire de la Chine.

La cire blanche de la Chine est différente de
toutes celles que nous connoissons

, non-seulement
par fa blancheur , que le temps n'altère point, mais
par fa texture. On diroit qu'elle est composée de
petites pièces écailleuses, semblables à celies du
blanc de baleine, que nous ne saurions mettre
en pains aussi fermes que les pains de cire de la
Chine.

Autre singularité de la cire blanche de la Chine ;
c'<est qu'elle n'est point l'ouvrage des abeilles: elle
vient par artifice de petits vers que l'on trouve
fur un arbre dans une province de cet empire. Ils
se nourrissent fur cet arbre ; on les y ramasse ; on
les soit bouillir dans de l'eau , 6k ils forment une
espèce de graisse

, qui, étant figée
,

est la cire
blanche de la Chine.

Différentes sortes de cires.

Dans les fabriques des ciriers, on appelle cire
brute la cire jaune

, telle que la sont les abeilles
,qui est formée de cire blanche , 6k d'une substance

colorante, laquelle donnant à la cire plus d'onc-
tuosité ,

est regardée par les naturalistes comme une
huile grasse, moins fixe que la cire à certains
égards. C'est cette même cire que l'on nommecom-
munément cire vierge. Entre' les gâteaux nouvelle-
ment faits, il y en a de très blancs, 6k d'autres
d'un jaune clair 6k ambré , 6k cela dans une même
ruche 6k dans la même saison. Tous jaunissent avec
le temps; 6k ceux qui sont placés au haut de la
ruche

,
deviennent d'un brun noirâtre ; c'est ce

qu'on appelle cire maurine ou mauresque. Mais ces
cires de différentes couleurs peuvent, pour Pordi-
naire, devenir également blanches en demeurant

Ans & Métiers. Tome I. Partie IL

exposées à l'air, avec certaines précautions. Lors
de la récolte du miel,on les pétrit toutes ensemble.

U y a néanmoins certaines cires qui ne blanchis-
sent jamais parfaitement; ce que l'on croit pouvoir
attribuer.à la qualité des poussières des étamines
que les abeilles ont travaillées: telle est , comme on
vient de le remarquer ,

la cire que de petites abeilles
sauvages de l'Amériquesont dans des creux d'arbres,
qui est très-noire,6k que l'on n'a pas encore su blan-
chir : telle est souvent encore la cire des pays ok
il y a beaucoup de vignes.

Une ruche bien rempiie de rayons ,
mais dont

l'essaim
,

quoique beau, n'a qu'un an, peut donner
seize ou dix-huit onces de cire. Si on ne fait cette
récolte qu'au bout de deux ou trois ans , le nombre
des rayons demeurant toujours le même, on ne
laisse pas d'en retirer deux livres, ou même un
peu plus, vraisemblablement parce que la partie
jaune est devenue plus abondante. Au reste, on ne
doit compter pour le produit moyen, que fur douze
onces de cire par ruche.

La couleur brune ou noirâtre que les anciens
rayons acquièrent dans nos ruches par le séjour
du miel 6k du couvain dans les alvéoles, se dis-
sipant aisément, elle ne doit faire aucune dimi-
nution sur se prix de la cire ; mais il n'en est pas
de même de celles dont le jaune est adhérent, à
cause de la qualité des plantes qui Pont fourni aux
abeilles.

En général, on estime la cire qui vient des pays
où il croît du sarrasin, ou de ceux qui sont remplis
de landes garnies de genêts , bruyères , genévriers ,ékc. ; 6k on n'estime pas les cires recueillies dans les
pays des grands vignobles.

Le plus sûr est de constater par des épreuves
faciles à exécuter, la disposition que les cires ont
à blanchir, 6k celles qui peuvent acquérir le plus
beau blanc. Une de ces épreuves consiste à racler
des pains de cire jaune avec un couteau , pour en
détacher des feuillets très-minces, qu'ensuite on
expose à l'air en forme de petits flocons : les per-
sonnes expérimentéesjugent bientôt par le chan-
gement de couleur, quelle peut être la qualité de
ces cires.

La cire s'attendrit à la chaleur, jusqu'à se fondre ;
6k au contraire, elle se durcit au froid, 6k devient
presque friable. En brûlant, elle fournit une flamme
claire, sons presque donner de fumée, 6k sans ré-
pandre de mauvaise odeur, si on ne Pa pas alliée
de graisse.

En plusieurs endroits on appelle marc de mouches,
6k dans d'autres fabriques on nomme entorses

, ce
qui reste dans les socs après qu'on en a exprimé la
cire par la presse. Les chirurgiens se servent de ce
marc dans les maladies des nerfs. Les maréchaux
l'emploient aussi pour les chevaux.

Les chirurgiens le servent encore, dans les
mêmes maladies ,

du propolis ou cire ronge ,
qui

est une espèce de mastic dont se servent les abeilles
pour boucher les sentes 6k trous de leurs ruches.

Rrrr
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Purification, de la cire.

i«. On 'a démielle, soit en faisant tremper pen-
dant quelques jours dans l'eau claire la pâte qui n a

pas été épuisée de miel à la presse; soit en la

brisant en petits morceaux, 6k Pétendant fur des

draps près des ruches ,
afin que les abeilles, suçant

tout le miel qui étoit resté, réduisent toute la

cire en parcelles aussi fines que du son. Ceux qui

s'en tiennent à cette seconde pratique, disent que
la cire qui a trempé dans "Peau demeure toujours
plus grasse que l'autre. Peut-être, qu'effectivement
Peau la prive de cette substance sucrée 6k mielleuse

que l'esprit de vin sépare même d'un rayon récem-

ment formé par les abeilles
,

6k dans lequel il n'y

a pas encore de miel ; car on remarque que la pri-
vation de cette partie étrangère ,

rend la cire plus
commode à manier.

2°. Ayant empli d'eau jusqu'au tiers une chau-
dière de cuivre, on attend que cette eau soit près
de bouillir, pour y jeter peu-à-peu autant de pâte
de cire qu'il en faut pour que la chaudière ne se

trouve pleine que jusqu'aux deux tiers. On y en-
tretient un feu modéré ; on remue avec une spatule
de bois, afin que la cire ne s'attache pas aux bords
de la chaudière, où elle pourroit brûler, 6k l'eau
bouillante la fait fondre. Quand elle est entière-
ment fondue, on la verse avec l'eau dans des socs
de toile forte 6k claire, que l'on met aussi-tôt en
presse pour exprimer la cire, qui est reçue dans de
nouvelle eau chaude

,
afin que la crasse se préci-

pite. Cette première fonte ne suffit pas toujours

pour fournir toute la cire que la pâte doit rendre:
on recommence alors le procédé fur le marc ,après l'avoir laissé quelques jours achever de se
démieller dans l'eau ; car on a éprouvé que ce
lavage fait que l'on obtient plus de cire ; mais si

cette dernière se trouve plus grasse que l'autre,
il convient de les tenir séparées. Voyez la planche
de la purification de la cire

,
planche IV.

Dans les différentes fusions que l'on donne à la
cire, on est très-attentif à ne lui laisser prendre que
le degré de cuisson convenable, au-delà duquel elle
devient trop sèche

,
cassante

,
6k contracte une cou-

leur brune
, que le soleil 6k la rosée n'effacentpoint :

c'est pourquoi les fabricans préfèrent la cire jaune
en gros pains, qui sont ordinairement moins cuits
6k plus onttueux que les petits. Ainsi

, à chaque
fonte on diminue le degré de feu ; encorene réussit-

on pas à empêcher que la cire ne brunisse toujours
un peu. Dans quelques blanchisseries, où on fait
de la cire commune , on se sert volontiers de la cire
trop sèche, parce qu'on l'achete à plus bas prix , 6k
qu'elle est plus susceptible d'alliage de suif.

On sophistique quelquefois les gros pains de cire
jaune avec de la graisse ou du beurre ; telle est unebonne partie de la cire de Barbarie. Mais les con-
noisseurs savent bien discernercelle qui est pure, enla mâchant ; par exemple, si en séparant les dents
après avoir mordu la cire , on entendun petit bruit

ou craquement sec, on juge qu'elle n'efFpas alliée

.

de graisse : d'ailleurs, la graisse se fait sentir au goût
dans la cire sophistiquée. Les connoisseurs ont en-
core d'autres indices que la grande habitude leur
a rendus familiers. On sophistique aussi la cire jaune
avec de la térébenthine 6k des résines , mais alorl
elle tient aux dents.

La cire pure en pain doit avoir une odeur miel-
leuse qui ne soit pas désagréable,

être onctueuse,sons être grasse ni gluante, 6k fa couleur est plus
ou moins jaune , suivant les plantes où les abeilles
Pont recueillie. L'odeur des cires varie assez sensi.
blement, pour que les connoisseurs puissent distin-

guer la province d'où on les a apportées.
Quand une pâte de cire est très-chargée de cire

brute, elle est d'un jaune foncé. Le séjour dans Peau
fait que la cire prend une teinte plus claire lorsqu'elle
est fondue.

La superficie de la cire jaune en paîn devientd'un
blanc sale, en demeurant long-temps à l'air ; mais
cela n'en diminue point le prix.

Les menuisiers 6k les ébénistes emploient la cire
jaune pour donner du lustre à leurs ouvrages, aussi-
bien que les frotteursdes planchers d'appartemens.
On en fait de la bougie filée

,
petite ou grosse; soit

pour la marine, parce que le fuis devient trop cou-
lant dans les pays chauds; soit pour certains cha-
pitresd'ecclésiastiques, 6k des cierges dont on se sert
à l'église dans certains rits. Cette cire est encore
employée à des sceaux de chancellerie, à des on-
guens ,

cérats 6k mastics.

Blanchiment de la cire.

Le blanchiment ne fait que ramener la cire à son
état primitif; car les gâteaux nouvellement faits
sont blancs, mais ils perdent peu-à-peu leur éclat
en vieillissant; ils jaunissent 6k les plus vieux devien-
nent d'un noir de fuie

, ce qui est l'effet des vapeurs
qui règnent dans l'intérieur de la ruche.

Les dépouilles des vers 6k le miel y contribuent
auíîì pour quelque chose : il est pourtant vrai de
dire que toutes les abeilles ne font pas de la cire-
également blanche ; on ne fait que trop dans les
blanchisseries,qu'il y a des cires qu'onne peut jamais
rendre d'un beau blanc.

Vers la mi-mai, au retour de la belle saison, on
commence les travaux du blanchiment des cires;
pour cet esset on rompt la cire en plusieurs mor-
ceaux ,

afin que la fusion en soit plus facile, 6k que
n'ayant pas besoin d'un grand feu , elle soit moins
exposée à roussir dans la chaudière AAA, (PI. I.
blanchiment des cires. ) Cette chaudière doit être bien,
étamée, la cire produisant aisément du verd-de-gris.
On y met ensemble une quantité de cire propor-
tionnée à la grandeur de la toile où on doit l'arran-
ger ; puis on verse dans la chaudière quatre à cinq
pintes d'eau par cent pesant de cire, on allume
le feu dessous, 6k on laisse fondre la cire dou»
cernent.
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Dans la plupart des petites fabrjmes, telles qu'if

J[ en a aux environs de Rouen ,^n mêle avec la
cire dans cette première fonte une certaine quantité
de graisse , dont la dose varie suivant la qualité de
la cire, ou même suivant la cupidité du fabricant.
Quand on ne règle l'alliage que sur la qualité de la
cire, on en met plus à celle que les paysans ont
rendue trop sèche à force de la cuire, qu'à celle qui
est encore onctueuse. Comme il y a des cires inca-
pables de jamais devenir bien blanches

,
telles queplusieurs des cires du Nord

,
6k presque toutes celles

des pays de grands vignobles ; en y mêlant du suif
de mouton , on leur donne un oeil de blanc qui tient
le milieu entre le blanc de la cire 6k du suis : elles
ont alors fort peu de transparence, sont grasses autoucher, se consument plus vite que les autres,
6k répandent une mauvaise odeur ; mais elles sont
à meilleur marché, 6k il en faut de cette espèce pour
contenter tous ses acheteurs.

Ces cires sont plus passables , quand on a l'at-
tention de ne les allier que de graisse bien ferme

,telle que celle qui se trouve autour des rognons de
mouton ou de bouc.

Quand le tout est presque fondu, on remue 6k
brasse avec une spatule de bois, PI. II, fig. 4, jus-
qu'à ce que la cire soit, non-seulement en fusion
parfaite , mais encore suffisamment chaude 6k assez
fluide pour bien déposer. Ce degré de chaleur varie,
suivantles pays ou provinces où la cire a été formée :
il n'y a que la grande habitude qui puisse le faire
connoître; 6k on s'en apperçoitmoins à l'ceil, qu'à
la résistance que la cire fait à la main.

Quand elle est à ce degré de fluidité 6k de cha-
leur, on ouvre un robinet F F, PI. I, placé au bas
de la chaudière : la cire tombe pêle-mêle avec Peau
dans une cuve que l'on couvre 6k enveloppe bien
d'une épaisse couverture, afin d'entretenir la fusion
pendant tout le temps nécessaire, pour que Peau 6k
les corps étrangers qui sont mêlés avec la cire , se
précipitentau-deffous de la canelle de la cuve : deux

ou trois heures, plus ou moins selon la capacité
de la cuve, suffisent pour former ce dépôt 6k bien

•
clarifier la cire.

Après quoi on la grêle ou rubanne, c'est-à-dire,
qu'on la laisse couler par la canelle dans une passoire,
fous laquelle est une plaque de cuivre étamé ou de
fer blanc, relevée de bords fur trois de ses côtés ,
6k dentelée par l'autre, pour que la cire tombe
par-là en forme de nappe dans un vaisseau oblong,
nommé gréloir, fig. 8 ,

PI. II!, que l'on entretient
chaud. La forme de ce vaisseau est arb;traire ; mais
son fond est toujours percé d'une rangée de petits
trous à un demi pouce les uns des autres , ck qui
font de calibre à laisser passer un grain de froment.
La cire s'en échappe par filets , qui étant reçus à
la surface d'un cylindre, humecté continuellement

par sa rotation à travers de l'eau froide
,

s'y con-
densent 6k s'applatissent, puis immédiatement se
•«rassemblent e» forme de rubans à la superficie de

l'eau d'une grande baignoire DE PI I On con -
çoit facilement que la cire ainsi purifiée, ne pré-
sentant ensuite à faction de la rosée 6k du soleil
qu'une étendue presque privée de solidité

, aura un
grand avantage pour devenir blanche en peu de
temps : mais il y a des blanchisseurs qui veulent
que les rubans ne soient que médiocrement minces,
(ans quoi, disent-ils le soleil les attendrit 6k ils mot- '
tent. Enfin les cires alliées doivent être rubartnées,
6k constamment plus épaisses que les at#res.

La cuve, en coulant continuellement pendant
environ une heure 6k demie, peut fournir un millier,
de cire.

Quand on travaille une cire alliée de beaucoup
de soif, qui par conséquentn'ayant point de corps,
surnage" en forme de son grossier, au lieu de se
mettre en rubans, on la ramasse avec une pelle per-
cée de plusieurs trous, ou avec une fourche dont
les branches sont garnies d'osier; quelquefoismêmtf
on est obligé de se servir d'un tamis.

Les rubans de cire, enlevés avec dextérité au
moyen d'une fourche particulière, 6k déposés dans
une manne, sont aussi-tôt portés fur la toile, qui
est tendue fur un châssis solide, 6k garnie d'une bor-
dure haute

, bien assujettie ainsi qu'elle
,

afin que
le vent ne dérange rien, ou s'il est trop violent,
on replie les toiles pour enfermer la cire ; mais il est
important que cette toile soit abritée des vents du
sud ék de l'ouest , par quelque bâtiment élevé , ou
par des arbres. On étend les rubans le plus éga-
lement qu'il est possible. La cire reste ainsi exposée
à l'air plus ou moins de jours, suivant so qualité,
6k selon le temps qu'il fait. Au bout de douze,
quinze, vingt jours

, ou même davantage
,

à pro-
portion que le soleil a paru, 6k que la cire a de
disposition à blanchir

, on retourne les rubans sens
dessus dessous, afin que le peu de couleur jaune qui
y reste, se trouve exposée à faction de l'air, 6k que
ces endroits blanchissent comme les autres. Quel-
ques jours après on les remue avec la fourche ; on
examine bien s'il y a encore du jaune, afin de le
mettre en dessus, 6k on les laisse trois ou quatre
jours à l'air, ayant l'^ttention de les remuer plu-
sieurs fois dans Pintervalle s'il fait très-chaud

, pour
empêcher que la cire ne se gaze ou s'égaye

, c'est-
à-dire

,
s'échauffe

,
s'applatisse

,
6k que les rubans

ne forment des mottes en se collant les uns aux
autres. Au reste

, on ne peut rien indiquer de fixe
fur la durée de chacune de ces opérations, elle doit
varier selon les circonstances. La seule règle géné-
rale est de retourner 6k régaler, c'est-à-dire, remuer
plus tôt ou plus tard, suivant le degré de blancheur
que la cire acquiert. Tous ces remuemens 6k réga-
lemens se font dans le haut du jour, afin que les
rubans ne se rompent point.

Pour ce qui est des cires alliées de suif, on est
obligé de les arroser souvent sur les toiles

,
afin

de les empêcher de fondre : 6k on les retourne 6k
régale à la fraîcheur du matin, avant que la rosee
soit dissipée.

Rrrr ij
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Quand on est content du premier degré de blan-
cheur

, on porte la cire au magasin pour la mettre
en gros tas, comme l'on amoncelle du fable. Elle
demeure un mois ou six semaines en cet état, où
elle fermente

,
6k forme une masse assez solide pour

qu'on soit obligé de se servir de pioche quand on
veut la retirer. Cette fermentation la dispose à

prendre un plus beau blanc dans le regrêlage, que
íi on la regrêloit au sorrir de la toile.

En Provence
,

6k particulièrement à Marseille,

on ne blanchit pas la cire fur des toiles, mais fur
des banquettes de brique , qui ont la même forme

que les bâtis de charpente ci-dessus, qui soutiennent
les toiles. Pour éviter que la brique échauffée ne
fasse fondre la cire, on l'arrose souvent ; 6k ces ban-
quettes ayant une pente douce

,
6k étant trouées par

un bout, l'eau n'y séjourne qu'autant qu'il faut pour
rafraîchir. Quelques-uns même établissent un petit
filet d'eau qui, traversant continuellement la lon-
gueur des banquettes, y forme une nappe très-mince.
On couvre ces cires avec des filets, afin qu'elles
soient à l'abri des coups de vent.

On pourroit, avec les mêmes précautions pour
rafraîchir, se servir de tables de pierre. Ces ouvrages
solides obvient à la nécessité de renouveller fré-

quemment les toiles ; ce qui est une dépense con-
sidérable.

Le regrêlage est une répétition des procédés ci-
dessus , pour donner à cette cire une nouvelle flui-
dité

, la faire déposer, la grêler, 6kc.
A cette fois, on commence par mettre l'eau dans

la chaudière ; puis on allume le feu ; on y jette la cire
peu à peu , 6k comme en saupoudrant

,
pendant

qu'un ouvrier brasse sons cesse. Quand la chaudière
est pleine, 6k la cire à demi-fondue réduite en une
espèce de bouillie

, on augmente un peu le feu, 6k on
continue de brasser

,
jusqu'à ce qu'étant entièrement

liquide
, elle puisse passer dans la cuve 6k y déposer.

Dans quelques manufactures, avant de couler, on
met dans la chaudière, soit de l'alun, soit du cristal
minéral, soit de la crème de tartre , qui paroît con-
venir davantage que les autres sels, pour que la cire
se clarifie mieux : quatre onces de crème de tartre
luffiscnt fur un quintal de matière

,
6k ces sels ne

doivent pas t tre regardés comme des sophistications.
On gouverne la cire dans la cuve comme la pre-

mière fois ; on l'y laisse cependant moins long-temps.
Puis on observe ce qui a été dit ci-dessus pour la
mettre en rubans

,
l'arranger 6k gouverner fur les

toiles, 6k la remettre encore en tas dans le magasin.
Après quoi on lui donne une troisième fonte

,de la même manière que la précédente. Quelques
blanchisseurs y ajoutent alors trois à quatre pintes de
lait fur un millier de cire ; ce qui occasionne dans la
cuve un dépôt ou déchet plus considérable d'en-
viron deux livres par cent de cire

, que lorsqu'on
n en met pas ; mais il paroît que la cire en est mieux
purifiée ; ainsi, on ne peut regarder cette autre pra-ique comme une sophistication. Pendant qu ledépôt se forme, on emplit d'eau la baignoire; on y

met les plancha à pains ou à mouler ,
destinées k

mettre la cire^bn petits pains": ensuite on les
arrangi toutes mouillées fur des châssis ou pieds
de table, 6k on établit sous la canelle de la cuve
une passoire, à travers laquelle la cire tombe ,
dans un coffre de cuivre carré long, dont les côtés
sont garnis de cendre chaude fur la longueur.
Lorsqu'il y a dans ce coffre une certaine quan-
tité de cire , on en ouvre le robinet pour em-
plir des vaisseaux à bec

,
nommés êculons, figure 6,

planche 111
,

dont la forme varie ,
6k que l'on va

fur le champ vider dans les moules. On relève ces
moules à mesure que la cire y est congelée

,
6k on

les met dans une baignoirepleine d'eau, où les pains
se détachent d'eux-mêmes 6k surnagent, 6k on les
enlève avec un tamis foncé de ficelle , pour les
porter fur les toiles, ils y demeurent exposés à l'air,
rangés les uns à côté des autres, pendant trois ou
quatre jours

, ou mtme davantage , selon que le
temps est serein ou couvert ; après quoi on a soin
de les enlever bien sèchement, 6k les serrer dans
des armoires,ou dans des tonneaux garnisde papier,
afin d'empêcher les ordures de s'attacher à la cire,
6k la garantir du contact de l'air qui la jauniroit.

Elle est alors parfaitement clarifiée 6k blanche : ce
sont ces pains que les ciriers refondent pour faire
de la bougie, des cierges, ckc. Voye^ les planches
qui concernent le blanchiment des cires.

Si l'on n'a qu'une petite quantité de cire à faire
blanchir , on peut sectaire par le procédé suivant,
qui est très-facile.

On fait fondre la cire dans un poêlon sons bouillir-:
pour rendre soblancheurplus parfaite 6k plus lustrée,
on y ajoute du cristal de tartre qui la clarifie; on
prend ensuite un pilon de bois ; on le-trempe dans
la cire jusqu'à la hauteur de deux doigts

, 6k l'on met
aussitôt le pilon dans l'eau fraîche pour en détacher
la cire , qu'on expose sur Pherbe à la rosée jusqu'à
ce qu'elle soit blanche ; puis on la soit refondre

, 6k

on la passe à travers un linge pour en ôter les or-
dures s'il y en a,.

Manière de tirer la cire des entorses.

Les entorses ou mare de mouches, auxquelles on
donne différens autres noms dans diverses pro-
vinces, ne sont autre chose que les mouches & les
crasses qui restent dans la chausse après qu'on en a
tiré la belle cire , 6k on en forme à volonté des
boules à peu près de la grosseur du poing. II y en
a qui jettent ces entorses, dans la persuasion où ils
sont qu'on ne souroit en rien tirer : ce qui est très-
vrai, quand on ignore la manière dont il faut s'y
prendre. La première opération qu'on soit assez
communément, c'est d'étendre les entorses fur un
plancher, pour les soire sécher. Comme elles sont
sujettes à moisir 6k à s'échauffer, il faut avoir soin
de les retourner de temps en temps, jusqu'à ce
qu'on en ait une certaine quantité pour en tirer la
cire. Plus on les laisse vieillir,. moins elles tendent»
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pi lon veut réussir, voici la méthode qu'il saut
suivre.

Ayez un pressoir à maillet, une grande bassine
ou chaudière de cuivre

, une grande spatule de bois
pour remuer la matière, un grand bassin pour la
retirer quand elle est cuite ou assez échauffée , 6k
au moins quatre ou cinq sapines. Si la bassine étoit
entourée d'un fourneau

, on épargneroit beaucoup
de bois , 6k l'ouvrage iroit beaucoup plus vîte qu'en
mettant simplement la bassine sur un trépied. On
écrase les entorses, 6k si elles sont en grand nombre
on les fait écraser sous une meule.

Remplissez la bassine d'eau, jusqu'auxtrois quarts
6k demi, selon so'grandeur; faites bon feu dessous, 6k
jettez-ypour la première sois seulement, deux demí-
-mesures rases d'entorses.La demi-mesure est de vingt
à vingt - une livres. Faites - les bien bouillir en les
remuant toujoursavec la spatule.

Pendant ce temps-là, un homme garnit le pressoir
avec de la paille : il commence par mettre au fond
de l'auge

, trois ou quatre morceaux de bois ronds ,entaillés par dessous, pour que la paille ne touche
pas le fond de l'auge, 6k que la cire puisse avoir jeu
pour couler. On met dessus une assez bonne poignée
de paille qu'on couche, Pépi en dedans de l'auge,
directement fur le milieu du derrière de l'auge

,
de

sorte qu'elle ne sorte en dehors que d'environ six ou
sept pouces : on prend une seconde poignée de
paille que l'on ajuste directement sur le milieu du
devant de l'auge, toujours Pépi en dedans; 6k on
vient à une troisième poignée 6k à une quatrième,
que l'on met dans le milieu des doux côtés de l'auge.,
à droite 6k à gauche. Enfin, il faut encore quatre
poignées de paille pour les quatre coins, les épis
toujours en dedans, 6k l'on en éparpille une petire
poignée fur le fond de l'auge.Voilà le pressoir garni :
cela fait, on met une sapine dessous le pressoir pour
recevoir l'eau qui en sortira.

L'homme qui remue, apporte une sapine d'en-
torses bouillantes, qu'un autre reçoit, 6k dont il
verse un tiers dans l'auge. Une troisième personne
jette un peu de paille dessus. On verse cependant
un autre tiers 6k on éparpille un peu de paille ; on
verse alors le reste de la sopine, après quoi on
ajoute encore un peu de paille. On apporte une
seconde sopine d'entorses bouillantes, qu'on verse
de la même façon que la première, 6k qu'on a soin
d'appuyer fur l'auge, pour faire prendre le pli aux
pailles 6k en faire sortir l'eau en pa- tie. On en vient
ensuite à une troisième sopine, 6k l'on opère de la
même façon que pour les deux premières. Quand
la sapine de dessous est pleine d'eau , à moitié, on
la reìire pour la verser dans la bassine, 6k la sopine
est aussitôt remplacée par une vide. Cela fait, on
pousse 6k renverse en dedans de l'auge, la poignée
de paille qui est fur le devant du milieu, puis la
poignée de la gauche 6k celle de la droite ; ensuite
celles du milieu des côtés de l'auge ,

après, celles des
coins de derrière, 6k enfin, celle du milieu de der-
rière , qui a été la première poignée rnife dans le

pressoir. Toutes ces poignées de paille se croisent
les unes sor les autres , 6k l'on a soin de les tenir en
respect. On fait glisser par dessus le billot qui doit
entrer dans l'auge, 6k fur ce billot on soit glisser
Paiguille. On frappe alors avec les maillets

,
mais à

petits coups 6k par intervalles. Si l'on frappoit trop
fort, tout crèveroit. Quand il n'y a plus guère d'eau
6k que la ciré vient à couler, on redouble les coups.
Quand enfin on sent de la résistance 6k que le pain.
est déchargé de toute son eau , il faut frapper plus
fort 6k plus vîte

,
jusqu'à ce que la cire ne coule plus.

On achève de remplir d'eau froide la sopine où la
cire à coulé. Par-là le pain de cire se refroidit plus
promptement, il vient au dessus

,
6k on a soin de le

tirer quand il est froid. Pendant ce temps-là l'homme
qui fait chauffer la matière a eu soin d'y remettre
seulement une demi-mesure d'entorses ; car ce n'est
que la première fois qu'on met deux mesures, 6k
toutes les autres fois une demi-mesure suffit.

Dès que la matière est assez échauffée
, on desserre

le pressoir ; après avoir débarrassé Paiguille 6k le
billot, on tire la paille qui est fur le derrière; se
pain se renverse sur le devant ; en appliquant la miirt
gauche par dessus le pajn , 6k la main droite par
dessous

, on Penlève pour le jetter avec force dans
un van. Cette secousse détache des grumeaux de
cire attachés à la paille. Ayant enlevé ta cire qui
peut être restée dans l'auge

, on y arrange les mor-
ceaux de bois ronds ; on tire toute la paille qui a
servi ; on l'arrange de la même manière que nous
avons dit ; 6k l'on continue les mêmes opérations
jusqu'à ce qu'on n'ait plus d'entorses.

Quand l'ouvrage est achevé
, on fond la cire avec

beaucoup d'eau à cause des crasses 6k de la paille,
on la laisse bien déposer, après quoi on la tire ati
clair dans des terrines.

Quand on veut retirer la cire des vieux cierges 6k
flambeaux , on brise les bougies 6k les cierges qui
n'ont été brûlés qu'en partie, on en retire la cire
par morceaux 6k on la fait fondre dans de l'eau ; on
la rubanne, on la pose fur les toiles, on en forme
des pains dont on fait des cierges 6k des bougies ;
mais il faut avoir soin de ne point mêler ensemble
les cires de différentes qualités.

Quant à la cire qui reste attachée aux mèches J
on ne la retire qu'en mettant ces mèches dans de
l'eau fur le feu, 6k les faisant ensuite passer à la.
presse.

La cire alliée de résine ne doit pas être mêlée avecde la cire plus pure, 6k cette cire alliée ne peut être
employée que pour la compositiondes flambeaux.

Fonderie d'Antony..

On appelle fonderie
,

Patelier où se fait la fonte
que nous venons de décrire.

La belle fonderie d'Antony, près de Paris, est
placée au bout d'une grande pièce à peu près carrée.
On monte aux chaudières, au nombre de trois
par un escalier de dix pieds ou environ. Elies fonr

,

placées fur la même ligne , au defflis chacune de
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son fourneau, ik derrière une cheminée qui règne
sur toute leur longueur, n'ayant qu'un foyer un
peu enfoncé dans le mur au milieu de la cheminée.
Ces chaudières, qui tiennent un millier, sont sépa-
rées les unes des autres par trois espèces de portes
ceintrées , par lesquellesles ouvriersvont6k viennent

pour veiller au feu ou pour échauffer le robinet des
chaudières, qui, quoique la matière soit sort chaude,

ne laisse pas de se refroidir à la longue , ensorte
qu'elle s'y fige quelquefois. Au dessous des chau-
dières sont les cuves ; au dessous de celles-ci sont
les baignoires. Aux parties latérales de la fonderie
se trouvent des châssis en charpente , fur lesquels

on dresse des tables pour y appuyer des planches à
pains ,

percées jusqu'à la moitié de leur épaisseur,
seulement de deux rangées de cinq trous du moule,
dans lesquels la cire prend la forme de pain. L'eau
qui tombe des baignoires, se perd dans un puisard
couvert d'une grille de fer, 6k pratiqué au milieu de
la fonderie.

Ustensiles nécessaires pour la purification & le blan-
chiment de la cire.

La chaudière de cuivre à fondre la cire ,aaa,
planche I.

La cuve ou gueulebée
,

qui est une futaille en-
foncéeseulement par le bout d'en bas B 6k C , avec
fa canelle de bois.

L'entonnoir de cuivre étamé
, fig. f, n". 2 , 6k le

pot aussi de cuivre étamé, fig. y , n°. 3 , pi. II.
La spatule nommée palon , pour brasser la cire

pendant qu'elle fond dans les chaudières,figure 4,
même planche.

L'éculon de cuivre étamé , fig. f , mêmeplanche ;
c'est un vaisseau de cuivre étamé en dedans , d'une
forme ronde parle derrière, 6k plate fur le devant,
vec une anse de chaque côté, servant à remplir les
planches ou moulés à pains. Cet éculon a deux becs :
quelquefoison ne lui en fait qu'un.

Le coffre à éculer, planche III, fig. y. II est de
cuivre, 6k sert de réservoir pour fournir de la cire
aux ouvriers qui viennent remplir leurs éculons.

Les châssispour éculer, K L 6k R S, planche I.
Les planches à pains, R S ,planche II.
Les baignoires pour refroidir subitement la cire

fondue, DE,planches I & II.
La greloire ( ou le greloir ) garnie de toutes ses

pièces, pour grêler ou rubanner la cire, c'est-à-dire,
pour la réduire en forme de ruban étroit, semblable
au ruban nommé faveur par les marchandes de
modes

,
fig. 8, planche III ; 2, 2 la greloire ,• 3,4, la

plaque ; f, la passoire ; a b c c , la chevrette pour
mettre la greloire au dessus du tour.

Le tour ou cylindre de bois établi fur la bai-
gnoire , qu'on soit tourner pour rubanner la cire ,H

, H
,

planche II,
Les carrés ou assemb'agesde charpente quiservent

à tendre les toiles
,

plan he I, fig. 1,2,3.La main de bois
.

planche II, fig. 3 , pour retour-
ner les pains de cire étendus fur les toiles.

Enfin les mannes pour transporter les cires, fig.^
6k 3 de la vignette

,
planche II.

La spatule de fer A, ou de cuivre ,
qui sert à faire

retomberdans la chaudière , la cire qui pourroit êtta,
restée sor les bords

,
6k à gratter la cire figée, par-,

tout où il s'en trouve. PlancheIV.
Desseaux de bois B , pour transporter l'eau dont

on remplit la chaudière.
La brouette C , pour transporter les mannes aux

toiles.
La fourche D, à trois branches,pour retirer des

baignoires la cire rubannée. Sa longueur est de
quatre pieds

, 6k Pécartement de ses branches ou
fourchons , de six pouces. On la garnit d'osier dans
les manufactures où l'on travaille des cires fort
alliées.

Un tamis de crinordinaire E, pourretirer de dessus
Peau des baignoires, les parcelles de cire que la>
fourche n'a pu enlever.

La pelle à rejetterF ; c'est une longue pelle à four,'
qui sert à repousser ou lever les cires de dessusles
toiles.

Le rabot G , fait d'un acoinçon de futaille, em-
manché au bout d'un bâton, pour retirer la cire
du milieu des toiles, vers les bords, quand on veut
la lever.

Le fauchet ou râteau de bois H, à deux rangs
de dents, pour étendre la cire quand les toiles ont
été doublées.

Une petite fourche I, pour régaler fur les toiles,'
les cires rubanées.

Une burette K, dont on se sert dans les petite;
manufactures pour éculer.

Blanchiment des cires'.

Nous croyons devoir reprendre l'explicationsuî-í
vie 6k plus détaillée des planches qui représentent
les procédés 6k les ustensilesnécessaires pour la puri-
fication 6k le blanchiment des cires.

Planche I. La vignette représente un jardin, dans
lequel sont établis les carrés fur lesquels on expose
la cire au soleil.

Fig. 1, charpente d'un carré où il n'est resté que
les dormans ;on distingue fur les tringles qui forment
les contours des carrés, les trous qui doivent re cevoir
les chevilles 6k les piquets.

Fig. 2, carré semblable au précédent, auquel on
a ajouté les chevilles 6k les piquets.

Fig. 3, carré fur lequel la toile couverte de cire
rubanée est tendue; les bords de la toile sont atta-
chés aux piquets par des clous à crochets, fixés à
la partie supérieure.

Bas de la Planche.

II représente le plan général d'une fonderie, qui
est le principal atelier d'une blanchisserie. Ce même
atelier est représenté en perspectivedans la vignette
de la planche suivante.

A
,

A
,

A, chaudières à fondre ; elles sont de
cuivre 6k étamées en coquilles pour plus de solidité)
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,.

B, G, cuves dans lesquelles on laisse couler la
cire après qu'elle est fondue , 6k où on la laisse
reposer avant de la passerpar la greloire. On cou-
yre ces cuves avec un couvercle de bois, 6k on les
enveloppe avec des couvertures.

B B , C C
, cuves de rechange pour le même

usage.
D, E, baignoires.
F, F, robinets pour vider les cuves.H, H, cylindres.
I, I, siège de celui qui tourne le cylindre.
G, ouverture'du puisort.
KL, bâtis de charpente,servant de table pour

éculer.
R S, autre bâtis semblable, mais couvert de plan-

ches à pains.
PlancheII. La vignettereprésente l'intérieurd'une

fonderie vue en perspective.
A , A, A,chaudièresdans lesquelles on fait fondre

la cire.
B, C, cuves où on la laisse reposer. La cuve C

devroit être couverte & enveloppée de couver-
tures.

D, E, baignoires.
H, H, cylindresdontcelui qui répond à la cuveB

est tourné par une ouvrière fig. i.
Les chiffres7 6k 8 indiquentune barre7, une plan-

the 8 ( cuve D ), qui traversent la baignoire. La
barre sert de support à la planchette, dont l'usage
est d'empêcher, en frottant contre le cylindre, que
la cire rubanée , contenue dans la baignoire, ne
remonte fur le cylindre : cette barre 6k cette plan-
chette devroient être placéesà l'autre cylindre.

F , robinetpour écouler l'eau superfluedanslepui-
fart G.

RS, planches à painsrangées fur leur châssis. Au-
dessus du plancher on voit un treuil T, fur lequel
s'enroule la corde TVY, qui, passant fur la pou-
lie, se termine en trois cordons pour enlever la
cuveB

,
lorsqu'elle est vide , 6k y substituer la

cuve B B.
La seconde cuve C s'enlève de même, au moyen

d'unautre cordage semblable au précédent, qui passe
parla poulieW.

Fig. 2, ouvrier occupé à remplir la manne N.
Fig. 3, ouvrier qui transporteune manne près des

carrés.
Bas de la planche.

Fig. 2 bis, profil d'une partie de la cuve, de la
baignoire, de la greloire ékc. , pour faire voir la
disposition relative de toutes ces pièces.

Fig. 3 bis, main de bois pour retourner les pains
de cire étendus fus les toiles.

Fig. 4 ,
Spatule pour brasser la cire pendant

«m'elsefond dans les chaudièresA A A de la vignette.
Fig. f, éculon de cuivre étamé

,
servant aux

ouvrièrespouremplir les planches à pains.
Fig. $ n°_. z, eatçnnokUs cuivre étamé, que l'on

place dans l'ouverture d'un desTobinets des chau-
dières À,A, A, en dedans de la chaudière, pour
pouvoir les vider entièrement.

Fig. j n". 3, potaussi de cuivre étamé,aveclequel
on puise le résidu de la cire contenue dans la chau-
dière

, pour le verser dans l'entonnoir.
Planche III. sohe de la planche H.
Fig. .6 , planches à pains , ayant vingt moules

disposesfur deux rangées. -Fig. y , coffre à éculer en perspective, avec son
support 6k la planche que l'on pose en travers de
la baignoire, au lieu 6k place du cylindre

,
lors-

que l'on a fondu la cire pour la dernière fois.
Fig. y n° 2, profil du coffre à éculer.
Fig. y n°. 3, un des longs réchauds que l'on pTace

le long du coffre, pour entretenir la fluidité de la
cire que l'on y laisse couler de l'une des deux
cuves B,C.

Fig. 8, greloire garnie de toutes ses pièces.
Fig. 8 n". 2, A, B réchaud que l'on place aux

extrémités de la greloire poury entretenir la fluidité
de la cire.

Fie. p, partie du châssis du bâtis de charpente j
qui sert de table, pour y arranger les planches à
pains.

Planche IV. La vignette représente (fig.
1

) des.
ruches vides d , près desquelles est un baquet e que
l'on transporte près de la table h (fig. 2 )

, pour y"
remettre les rayons dont la cire est brune, 6k ceux
qui ne contiennent que du couvain.

Sur la table h (fig. 2), on pose horizontalement
les ruches pour en tirer les rayons : ceux qui sont
noirs 6k ceux qui sont remplis de couvain se jettent
dans le baquet ; les beaux rayons sont mis dans le
vaisseau /, après qu'on a passé légèrement une lame
de couteau fur les alvéoles, pour en rompre les
couvercles. Le miel le plus beau découle du vais-
seau /"dans celui g. r sont des ruches vides; k est
un baril en chantier , avec un entonnoir pour y
verser le miel ; i sont des barils remplis de miel com-
mun; / des barils remplis de beau miel.

On voit (fig. 3), des baquets m à demieller la
cire:, les seaux n reçoivent Peau qui sort par les
caneíles. Le baquet qui est à côté , sert à porter lai
cire demiellée à la chaudière où elle est fondue.

Sous la cheminée (fig. 4), sont les chaudières o
posées fur des trépieds. On metde l'eau dans les
chaudières, 6k par dessus la cire démiellée. Quand
elle est fondue 012 la verse fur une toile claire, posée-
fur la chaudière u ; ce qui passe est refondu, 6k
versé dans les moulesp pour former les gros pains
de cire q : le marc qui reste fur la toile ,

est passé
ensuite à la presse ( fig. f ). Ce marc se met dans«

un soc de toile forte, 6k lorsqu'on le presse il découle;
sur le vaisseau I.

Bas de la planche*

A, spatulede fer.
B , seau de bois,
C, brouette.
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D, fourche à trois fourchonsgarnis d'osier;

E, tamis de crin.
F , pelle à rejeter.
G, rabot.
H, fauchet ou râteau.
I, petite fourche.
K, burette servant d'éculon.
La cire blanche ék réduite en pains comme on

vient de l'expliquer, passe entre les mains du cirier

qui Pemploie aux différents usages de fa profession,
dont nous allons examiner les principaux travaux
dans Patelier du cirier fabriquant.

Mais auparavant il est bon de dire 6k de rappeller
même à quels signes on peut reconnoître la sophis-

tication de la cire, afin que l'on puisse s'en garantir.
La bonne cire doit être d'un blanc clair, un peu

bleuâtre
,

6k fur-tout transparente. Les cires alliées
de graisse peuvent être fort blanches , mais elles
sont toujours d'un blanc mat 6k farineux ; on n'y
trouve point, quand on les touche

,
la sécheressede

la cire pure ; elles ne sont point assez trasparentes,
elles ont une mauvaise odeur qui se soit sentir sur-

tout lorsqu'on éteint les bougies. Lorsqu'elles sont
faites, on reconnoît aussi au goût 6k feus les dents,
la cire alliée: après avoir mordu la cire, si en sé-

parant les dents on entend un petit bruit, c'est
signe que la cire n'est point alliée de graisse ; 6k le
contraire fait juger qu'il y en a.

Un moyen certain pour connoître si on y a mêlé
de la graisse, c'est d'en faire tomber une goutte fur

un morceau de drap : lorsqu'elleest bien refroidie
6k figée, on verse dessus un peu d'esprit de vin ;
puis, en frottant l'étoffe, la cire doit se détacher
aisément 6k entièrement : quand l'humidité de l'es-
prit de vin est dissipée, il n'y doit rester aucune
tache. 11 faut aussi rompre les bougies, pour con-
noitre si la cire ultérieure est de même qualité que
celle de dessus.

Disons maintenant de quellemanière on s'y prend
pour fabriquer des chandelles de fuis, qui semblent
être de cire. Savoir commenton peut faire la fraude,
c'est apprendre comment on peut la découvrir. On
jette de la chaux vive en poudre subtile dans du soif
fondu; la chaux tombe au fond, 6k se fuis reste
purgé 6k aussi beau que la cire : ou, pour mieux dé-
guiser l'altération, on se contente de mettre une
partie de ce suif sur trois de cire, ce qui donne de
très-belles bougies, dans lesquelles il est difficile de
s'appercevoír qu'il y ait du suif. D'autres sophisti-
queurs prennent du suif de vache on de boeuf, qu'ils
mettent, aprèsl'avoirbienpilé, dans de fort vinaigre
où ils le laissent vingt-quatre heures, puis le font
bouillir dans ce vinaigre environ deux heures, écu-
mant toujours sitôt qu'il paroît de l'écume. Lorsqu'il
est refroidi, i!s prennent ce suif, le mettent dans
Peau froide ; ils l'agitent avec un bâton jusqu'à ce
qu'il ait acquis une ferme consistance ; opération
qu'ils réitèrent jusqu'à trois fois; ensuite ils prépa-
rent une bonne décoction de sommités de romarin,
sauge, laurier 6k menthe souvage, qu'ils passent

dans du papier gris. On fait bouillir le suif ci-deslus
dans Peau de cette décoction; il se dépouille de fa
mauvaise odeur. Pour le colorer, ils mettent fur
chaque livre une once de curcuma, ou un gros de
safran, qu'ils font bouillir dans le soif, 6k ils y sont
fondre autant de véritable cire neuve. Tel est leur
procédé pour multiplier la cire , ensorte qu'une
partie de cire leur en fait deux, alliées avec une
égale quantitéde graisse.

Enfin Jean-BaptistePorta rapporte que re moyen
dont on se sert quelquefois pour augmenterle poids
de la cire, est d'y ajouter de la farine de seve bien
pulvérisée.

Des Bougies.
Les BOUGIES s'appeloient autrefois chandelles,

6k à la cour de Louis XIV on ne leur donnoit pas
d'autrenom ; mais depuisque l'usage s'enest répandu
parmi les riches citoyens, on a constamment appelé
bougie, la chandelle de cire.

Ainsi la bougie est une cire façonnée 6k employée
de manière qu'on s'en sert à éclairer. II y a deux
sortes de bougie :1a bougiede table, cklabougie filée.

La bougie de table ne se soit guère autrementque
les cierges à la cuiller. On fait des mèches, ou de pur
coton ou moitié coton, moitié fil blanc 6k lin ; on
les tord un peu ; on les cire avec de la cire blandhe,
afin de les égaliser sur toute leur longueur, 6k ne
laisser échapper aucun poil qui traverse la solidité
de la bougie.

On se íert d'un coupoir ou taille-mèche pour cou-
per toutes les mèches à une même longueur. Cet
instrument consiste en une table assez sorte, formée
de deux pièces de bois, qui laissent entr'elles une
ouverture en forme de rainure, dans laquelle entre
le fort tenon d'un plateau de bois, qui peut couler
dans toute l'étendue de la rainure, ainsi que la pou-
pée d'un tour, 6k que l'on fixe où l'on veut, au
moyen d'une vis placée au dessous de cette table.

Sur Pextrémité de la table ou de la pièce mobile,
s'élève une tige de fer, 6k fur l'autre partie est une
lame de couteau, placée verticalement. C'est la
distance qui se trouve entre la tige fixe 6k la lame
mobile, qui établit la longueur des mèches.

On a deux tailles-mèches assez petits pour pour
voir être placés fur les genoux ou sor une table.

On enferré les mèches par le bout avec un petit
ferret de fer blanc, placé vers le collet de la bou-
gie ; ce ferret couvre Pextrémité de la mèche, 6k
empêche la cire de s'y appliquer.

Quand les mèches sont enferrées, on les colle
chacune séparément, par le côté opposé au collet,
à des bouts de ficelle qui sont attachés autour d'un
cerceau suspendu au dessus de la poêle où l'on tient
la cire en fusion

: pour coller, il suffit d'appuyer la
mèche contre le petit bout de ficelle ciré ; cette
ficelle enduite de cire pour avoir servi au même
usage, prend à la mèche. Si les bouts de ficelle
n'avoient point encore servi, il faudroit tremper
dans la cire les bouts des mèches.

Quand toutes les mèches sont appliquées autour
du
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3u cerceau, o» les jette l'une après l'autre, jusqu'à
ce que la bougie ait acquis environ la moitié de
son poids; c'est-à-dire,qu'on verse de la cire dessus
les mèches, comme on se pratique aux cierges faits
à la cuiller : puis on retire la bougie du cerceau,
& on la met entre deux draps, avec une petite
couverture par dessus, pour la tenir molle 6k en
état d'être travaillée. Ensuite on la retire d'entre
les draps, on répand un peu d'eau fur une table
bien unie ck bien propre, on la roule fur cette
table avec le rouloir. Fig. p ,

planche II.
Le rouloir est un outil de bois fort dur, plat 6k

uni par dessous, plus long que large, ayant une
poignée par dessus; on coupe la bougie du côté
du collet, on ôte le ferret, on lui forme la tête
avec un couteau de bois, 6k on l'âccroche par le
bout de la mèche qui est découvert, à un autre
cerceau garni sor sa circonférencede cinquante cro-
chets de fer ; comme on le voit pi. II du cirier, fig. 2.
Quandle cerceau est garni de bougies, on leur donne
trois demi-jetspar en bas, puis des jets entiers, qu'on
continuejusqu'à cequ'ellesaient lepoidsqu'on désire.

Après le dernier jet, on décroche la bougie; on
la remet entre les draps, sous la couverture; on
l'en retire pour la repasser au rouloir ; on la rogne
par le bas avec le couteau de buis ; on l'âccroche
derechef à des cerceaux de ser, 6k on la laissa
sécher. La bougie de table est de différente grosseur;
il y en a depuis quatre jusqu'à seize à la livre.

C'est de la qualité du coton 6k de la proportion
de la mèche que dépend en partie la bonté de la
bougie. Le coton ne souroit être trop bon, trop
éigal, ni trçp fin épluché , sons quoi il soit couler la
bougie, comme lorsejue la mèche n'est pas assez
grosse ; car pour lors cette mèche ne consumant pas
assez de cire , elle s'extraVase hors du godet qui
se forme autour de la mèche.

En général, il saut faire des mèches d'autatït plus
grosses, que la substance dont sont faites les bougies
est plus aisée à fondre.

BOUGIE FILÉE; c'est un des ouvrages du cirier
le plus difficile, non parce qu'il faut beaucoup de
précautionpour lui donner so forme ronde 6k égale,
c'est un simple effet de la filière par laquelle elle
passe ; mais parce que le cordon demande un soin
continuel, pour que tous les fils qui le composent
soient ou de même force 6k de même grosseur, ou
un plus gros à côté d'un foible, ensorte que la foi-
blesse de l'un soit exactement réparée par la force de
l'autre. On observe aussi de ne pas précipiter les
évolutionsdu tour, lequel est un gros cylindre tour-
nant par le moyen d'une manivelle, fur un arbre
monté fur deux pieds. Si la matière avoit trop peu
de temps pourse congeler fur lecordon, elle retom-
beroit dans le péreau, sons que ce cordon en eût
Erefque rien conservé autour de lui. Première raison.

!n second lieu , le cordon ne pouvant résister à

trop de vitesse, 6k se dévider assez promptement de
dessus se tour, se romproit; ce qui est un incon-
vénientdommageableau cirier.

jtrts & Métiers. Tome /. Partie II,

Pour première opération dans la bougie filée ,
on dévide d'abord les écheveaux de coton fur
des tournettes } en nouant d'iín noeud plat qui
n'est pas beaucoup'plus gros que le fil

,
les bouts

des uns avec ceux des autres. Rien , comme on
peut le penser, ne fixe ía quantité de ces éche-
veaux , que la quantité de bougie que l'on a
dessein de faire : le cordon ou la mèche ainsi;

parvenue à la grosseur fixée encore par Pesoèce
d'ouvrage, on trempe le bout dans la cfre fondue

,
on l'attache en le collant fur se tour a, fig. 1, pi. I
du cirier ; on l'y dévide entièrement. On met un
autre tour b à quelque distance du premier ; entre
les deux est le péreauc. Le bout du cordon s'amène
sor le bec du péreau

,
se passe dans un petit crochet

au milieu de cet outil, toujours plus bas que la
matière, traverse une filière 6k se roule sur l'autre
tour, que l'on met en mouvement avec une mani-
velle. Tout le cordon ainsi dévidé, on met le côté
de la filière qui regardoit le second tour, en dedans
du péreau, 6k celui qui étoit en dedans, en dehors,
mais à l'autre bec du péreau; 6k on retourne le
cordon du premier tour fur le second, en le faisant
passer sous la filière, par un trou du numéro au.dessus; cette opération se répète jusqu'à ce que le
cordon soit suffisamment filé ou chargé.

11 est à propos, avant d'employer les mèches
pour la bougie filée, de les mettre dans une
étuve, pour que le coton soit bien sec. Elles en
prennent mieux la cire, 6k l'on évite que les bou-
gies ne pétillent en brûlant.

On tient la cire chaude dans le péreau, par le
moyen d'une poêle de feu.

Quant à la fonte de la matière, elle est bonne
ou mauvaise, à proportion que le degré de chaleu»
a été bien ou mal saisi. Mais une règle générale ,c'est qu'il ne faut jamais trop mettre de matière 3
la fois dans le péreau ; autrement les premiers
tours scroient blancs 6k parfaits, les autres vien-
droient jaunes, la cire ne pouvant être qu'un
certain temps fur le feu, passé lequel elle perd fa
blancheur, 6k même so qualité. On obvie donc
à cet inconvénient, en mettant de nouvelle cire à
fondre à mesure qu'on emploie celle qui est fondue.
Par-là on donne du corps à cette dernière, 6k se
mêlant avec l'autre , elle supporte encore faction
du feu sons en souffrir ; ainsi de distance en
distance jusqu'à la fin. Cette matière est blanche
ou jaune, selon le prix qu'on se propose de vendre
la bougie : quand elle est pliée, on la peint quel-
quefois de diverses couleurs, fur-tout celle qui a
la forme d'un livre. Les bougies se font de la
grosseur qu'on les veut.

Les petites bougies, dites d'un denier, que l'on
vend aux portes des églises, se sont de la même
manière que les bougies d'appartement. On ac-
croche à la cire informe des anneaux à crochet,
de petites mèches de deux seul, brins de gros coton ,pliés en deux 6k tortillés les uns sor les autres , Si
on les charge de cire par un seul jet.

Ssss



Cao CIR C l R
%* wv —- —

La íoajj/í en matt/er, destinée à entretenir la

lumière dans la nuit, se fait dans des mou'es qui

o-.it la forme de mortier; on frotte d'huile ces
moules avant que d'y couler la cire, 6k l'on a soin

de tenir la mèche élevée.
On fait de ces mortiers de différentesgrandeurs.

On met la bougieen mortier dans un moule d'argent

ou de fer-blanc, 6k ce dernier dans un vase plein

d'eau.
Les petites bougies de nuit ou de veille, sont fa-

briquées comme celles d'appartement, de diffé-

rentes grosseurs, suivant le temps qu'on veut
qu'elles durent. Quand il s'agit de s'en servir, on
les plonge perpendiculairement avant de les allu-

mer, dans un vase étroit rempli d'eau. Ces bougies
s'élèvent à mesure que la cire se consume 6k que
leur poids diminue.

Les ciriers ont des messires pour ces sortes de
bougies, depuis ÎO jusqu'à s;o 6k 6o à la livre.

Les 20 à la livre durent îo à il heures; les

32,9 heures; les 40, huit heures; les 50, 6 heures;
les 60, 4 a 5 heures.

On peut également se servir , pour conserver de
la lumière pendant la nuit , d'un petit bout de
mèche de cire de 4 à 5 lignes, passée à l'efprit-de-
vin, que l'on fait tenir fur un petit rond de carte ,
6k que l'on allume fur un peu d'huile, dans une
soucoupe ou dans un petit vase.

La bougie à lampion se fait comme la bougie
filée

,
si ce n'est que la mèclié est toute de fil,

grosse 6k entièrement serrée dans les trous de la
filière. Pour qu'elle soit plus ferme, on charge ces
mèches de peu de cire : on s'en sert pour les
lampions 6k les biscuits de cire dans les illumi-
nations.

Les bougies dites de rat-de-cave , ont une mèche
grosse, faite de fil de Guibrai ; 6k pour qu'elles
ne s'éteignent pas facilement, on les passe en
premier lieu dans de la térébenthine commune ,
fondue avec de la cire , que l'on couvre ensuite

avec de la cire jaune ou blanche.
Les bougies carrées, qu'on nomme auffi bougies

d'huissiers,parce que ce sont les huissiers des appar-
temens du roi qui les portent devant so majesté,
quand elle passe d'un appartement à un autre ,

se
sont différemment des bougies rondes d'appar-
tement : elles vont en diminuant par le haut.

Pour faire ces bougies carrées, on jette la cire
fur la mèche de haut en bas, jusqu'à ce qu'elles
soient à leur grosseur. Lorsqu'un ouvrier en a
roulé une , un autre ouvrier la prend, pour y
former avec le gravoir ( qui est un instrument de
buis, qui sert à tracer les filets fur les cierges),
quatre cannelures, qui lui donnent la forme de
quatre cierges soudés ensemble.

Nous ajouterons à cet article quelques pro-
cédés particuliers de bougies

,
plutôt pour la curio-

sité 6k la singularité, que pour l'usage 6k le service
ordinaire.

Bougie dont la mèche efl de bois.

Prenez des osiers de bois de saule, formez-en
des mèches ,

après les avoir dépouillés de leur
écorce, 6k les avoir fait sécher au four; trempez-
les dans de la cire chaude, 6k entourez-les de ^

coton très-fin: retrempez-les une seconde fois dans
la cire

,
6k formez-en ensuite des bougies avec un

suif de bonne qualité. Elles éclaireront, à ce qu'on
prétend

,
quinze à seize heures fans avoir besoin

d'être mouchées.

Bougie de blanc de baleine.

Prenez quatre livres de fperma ceti ou blanc de
baleine , fondez-le dans une marmite de cuivre à
très-petit feu , 6k fort lentement. On soit la mèche
d'un coton bien fin , 6k on la met dans une forme
de verre. Ces bougies éclairent, dit-on , parlais
tement.

Bougie de suif & de cire.

Prenez
,

proportionnément à la quantité de
bougie que vous voulez faire, par exemple, cinq
à six livres de graisse de rognon de boeuf, 6k trois
à quatre livres de celui de mouton ; faites fondre
ces graisses ensemble dans un chaudron de cuivre,
avec une demi-livre d'eau chaude , pour chaque
livre de graisse; sitôt qu'elles seront fondues,
incorporez à part, dans huit onces d'eau-de-vie
de vin, une once de sel de tartre, une once de
crème de tartre , une once de sel ammoniac,
deux onces de potasse blanche 6k bien sèche : le'
mélange étant fait, jettez-le dans le chaudron fur
les graisses fondues, faites-les bouillir un quart-
d'heure

, 6k laissez-les rafroidir. Le lendemain retirez
ce suif qui se trouvera lur la superficie de l'eau, en
forme de gâteau, séparé de toute impureté; exposez--
le à l'air fur une toile où vous le laisserez pendant'
quelques jours : il se blanchira 6k durcira comme
la cire. Si vous pouvez profiter de la rosée, il ac-
querra un degré parfait de blancheur ; faites ensuite
des mèches fines, de coton uni, passez-les dans de'
la cire fondue; posez-les en forme, faites fondre
votre fuis préparé convenablement; versez-le dans
vos moules, 6k le laissez refroidir. On méeonnoîtra
pour ainsi dire ces bougies de celles de la cire pure,
6k une pareille de six a la livre dure constamment
quatorze heures, 6k ne coule jamais.

Bougie de marron d'Inde.

Prenez six livres de marrons d'inde épluchés
,

une'
livre d'huile de lin ou d'olive,quatreonces de blanc
de baleine. Pilez les marrons jusqu'à ce qu'ils de-
viennent liquides avec le blanc de baleine ; jettezy
ensuite la livre d'huile,que vous remuerez jusqu'à
ce que le tout soit très-liquide ; mettez-le dans une
terrine qui ait un petit gouleau ; prenez des mèches
à chandelles,6k après les avoir passées à travers du
blanc de baleine fondu, introduisez- les dans des
moules de verte ou d'étain si vous voulez les avoir.
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icomaiè des"bougies ; sinon, servez-vous de moules
de fer blanc, dans lesquels on fait couler la matière
jusqu'à ce qu'ils soient pleins. Lorsque ces chandelles
feront bien, raffermies 6k consolidées

, on les reti-
rera , on les exposera à Pair pendant quelques jours.
On aura de bonnes chandelles, 6k on aura la fatis-
íactioa de rendre le marron d'inde utile à quelque
chose.

On trouve communément, dans les magasins bien
assortis, les sortes suivantes :

Bougie à la livre.
Des 3

4 ordinaires.- 4 courtes.- 4 pour les lanternes de voiture^
-— 5 longues.
—— 5 ordinaires.
—— 5 courtes.

5 pour les lanternes de voiture,
—— 6 longues.

6 ordinaires.
6 courtes.- 8 ordinaires.
8 courtes.

——10 ordinaires.
10 courtes.
10 pour travailler fur les métiers à tapisserie.- 12 ordinaires.
12 courtes.—16 ordinaires.

«——16 courtes.
II y a des bougies filées en pain de 4 onces.

de 2 onces,
d'une once,
d'une demi-once
6k au dessous.

On tient ordinairement de ces bougies filées en
Çains longs quand la mèche est forte , 6k en ronds
-quand elle est petite. Ces derniers pains font en
couleur jaune , ou blancs , ou citrons.

CIERGE ; chandelle de cire que l'on place fur un
chandelier

, 6k que l'on brûle fur les autels , aux
<nterremens 6k autres cérémonies religieuses.

On brûle depuis un temps presque immémorial,
des cierges dans les églises d'Italie , de France, 6k
des autres pays chrétiens.

On fait des cierges de différentes grandeurs 6k
figures. En Italie, ils sont cylindriques; dans b plu-
part des autres pays, en France, en Angleterre ,6kc.
ils sont coniques : les cierges de l'une 6k l'autre espèce

t sont creux à la partie inférieure ; 6k c'est - là qu'est
reçue la pointe du chandelier.

L'usage des cierges dans les cérémonies de reli-
gion est fort ancien. Nous savons que les Païens se
lervoient de flambeaux dans leurs sacrifices , sur-
tout dans la célébration des mystères de Cérès :
ils mettoient des cierges devant les statues de leurs
dieux.

Quelques-uns croyent que c'est à l'imitation de

cette cérémonie païenne
, que les cierges ont été

introduits dans Péglise chrétienne ; d'autres soutien-
nent que les chrétiens ont suivi en cela l'usage des
Juifs ; mais pour en trouver Porigine, il est inutile
d'avoir recours aux sentimens des uns 6k des autres.

II n'est pas douteux que les premiers chrétiens ne
pouvant s'assembler que dans les lieux souterrains,
ne fussent obligés de se servir de cierges 6k de flam-
beaux : ils en eurent même besoin depuis qu'on leur
eût permis de bâtir des églises ; car files étoient
construites de façon qu'elles ne recevoient que
très-peude jour, afin d'inspirer plus de respect par
Pobscurité.

C'est-là Porigine la plus naturelle qu'on puisse
donner à l'usage des cierges' dans les églises. Mais il
y a déja long-temps que cet usage

,
introduit par la

nécessité,est devenu une pure cérémonie. S. PauKn,
qui vivoit au commencement du cinquième siècle ,observe que les Chrétiens de son temps aimoient si
fort les cierges, qu'ils en représentoient en peinture
dans leurs églises.

Ceux qui ont écrit des cérémoniesde PEglise, ont
remarqué que l'usage d'allumer des cierges même en
plein jour a une signification mystique , qui est d'ex-
primer la joie , la charité , la lumière même de la
vérité, découverte aux hommes par la prédication
de l'évangile. C'est le sentimentde S. Jérôme contre
l'hérétique Vigilance.

11 y a deux manières de faire les cierges ; l'une à
la cuillier

,
6k l'autre à la main.

Voici la première. Les brins des mèches, que l'on
fait ordinairement moitié coton 6k moitié filasse ,ayant été coupés de la longueur dont on veut faire
les cierges, on en pend une douzaine à distancés
égales, autour d'un cerceau de fer qu'on appelle
romaine, perpendiculairement au dessus d'un grand
bassin de cuivre plein de cire fondue : alors on
prend une cuiller de fer qu'on emplit de cette
cire; on la verse doucement fur les mèches, un peu
au dessous de leur extrémité supérieure , 6k on les
arrose ainsi l'une après l'autre ; de sorte que la cire
coulant du haut en bas fur les mèches , elles en
deviennent entièrement couvertes, 6k se surplus de
la cire retombe dans le bassin, au dessous duquel
est un brasier pou r tenir la cire en fusion, ou po'úr
empêcher qu'elle ne se fige.

On continue ainsi d'arroser les mèches dix ou
douze fois de fuite

,
jusqu'à ce que les cierges afent

pris l'épaisseurqu'on veut leur donner. Le premier
arrosement ne fait que tremper la mèche ; le second
commence à la couvrir, 6k les autres lui donnent
la forme 6k l'épaisseur. Pour cet eftet, on a soin
que chaquearrosement qui fuit le quatrième ,

se fasse
de plus bas en plus bas , afin que le cierge prenne
une figure conique. Si les cierges sont fort longs,
le cirier se sert d'un gradin pour s'élever 6k faire
les jets de cire.

Les cierges étant formés, on les pose pendant
qu'ils sont encore chauds ,

dans un lit de plumes
pour les tenir mous : on les en tire l'un gprès l'autre,

Ssss ij
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pour les rouler fur une table longue ck nnie avec
un instrument oblongde buis, dont le bout inférieur
est poli, 6k dont l'autre est garni d'une anse.

Après que l'on a ainsi roulé 6k poli les cierges,
on en coupe un morceau du côté du bout épais,
dans lequel on perce un trou conique avec un in-
trument de buis, afin que les cierges puissent entrer
dans la pointe des chandeliers.

Pendant que la broche de buis est encore dans
le trou, on a coutume d'empreindre fur le côté ex-
térieur le nom de l'ouvrier 6k le poids du cierge,
par le moyen d'une règle de buis fur laquelle on
a gravé les caractères qui expriment ces deux choses.
Enfin on pend les cierges à des cerceaux, pouf les
sécher, durcir , 6k exposer en vente.

Manière de faire des cierges à la main.

Les mèches étant disposées comme ci-dessus, on
commence par amollir la cire dans de l'eau chaude
6k dans un vaisseau de cuivre étroit 6k profond :
ensuite on prend une poignée decette cire , 6k on
l'applique par degté à la mèche qui est attachée à un
crochet dans le mur par le bout opposé au collet,
de sorte que l'on commence à former le cierge parson gros bout; on continue cette opération en le
faisant toujours moins fort à mesure que Ton avance
vers le collet.

Le reste se fait de la manière ci-dessus expliquée,
si ce n'est qu'au lieu de les mettre dans un lit de plu-
mes , on les roule fur la table aussi-tôt qu'ils sont
formés.

11 y a deux choses à observer par rapport auxdeux espèces de cierges; la première, est que pen-dant toute l'opération des cierges faits à la cuiller,
on se sert d'eau pour mouiller la table, 6k d'autres
instrumens pour empêcher que la cire ne s'y atta-che : 6k k seconde, que dans l'opération des cierges
faits à la main, ©n se sert d'huile d'olive

, pourprévenir le même inconvénient.
Quand on a une certaine quantité de cierges

, onles réunit avec une ficelle qu'on passe dans leur
collet, 6k on les pend par cette ficelle à des crochets
au plancher

, pour que la cire se refroidisse ék se
raffermisse. Quand ils sont froids , on les passe dans
une balance, dont un des plateaux est fait en gout-tière , pour vérifier leur pesanteur.
. On frotte les cierges avec un linge , 6k on les

enveloppe dans des feuilles de papier pour les con-server.
Cierge de Pâques. *

On soit à la main le grand cierge qu'on nommepascal; 6k lorsqu'il a été roulé 6k percé , un ouvrier
avec un couteau ,

dont le tranchant est un peuarrondi, qu'il appuie sur toute la longueur du cierge,
forme dans son contour six pans , fur chacun des-
quels il tire des filets, 6k imprime divers ornemens

?(jWervant que suivant le rituel du diocèse de Paris
,.íl doit y avoir une croix fur un des pans,

On se sert d'un gravoir, instrumentée buis,pour
tracer deux filets fur chaque pan dans toute la lon-
gueur du cierge.

Et pour imprimer les ornemens, on se sert de
cachets de buis fur lesquels sont gravées différentes
figures.

On fait la croix aussi avec un gravoir, 6k avec le
même instrument on pratique un trou au haut 6k

au bas de la cannelure , à cinq ou six pouces au
dessous du trou d'en haut ; on en forme un troisième
sur les deux pans; 6k à côté du rond du milieu,
deux autres pour formes la croix. Ces cinq trous
sont faits pour recevoir les clous d'encens.

Ces clous d'encens sont des morceaux de cire
figurés à quatre faces , pointues ou en pyramides
par le devant, dont la base carrée de la pyramide
est tournée du côté du cierge ,

6k au dessous est une,
pointe pour entrer dans les trous de la croix.

On les appelle clous ou grains d'encens, parée
qu'onmêleavec cette cire del'oliban ou encens. On
est dans l'usage d'appliquer des feuilles d'or fur ces
clous, parce qu'autrement ils parokroient noirs à
cause de l'alliage.

On lie au gros bout un rubande fil ou de padou
pour fortifier le pied du cierge, 6k empêcher la cire
d'éclater quand on le place fur le chandelier.

Différentes autres sortes de cierges.

On fait encore d'autres cierges à Pimitation du
cierge pascal ; mais beaucoup plus petits, qui sont
pareillemenf cannelés , à pans 6k à filets , diverse-
ment ornés, 6k comme on les appelle tortillés* Ces
cierges se font pour des fabriques 6k confrairies
d'église.

11 y a des cierges à plusieurs branches, sortant d'une
même tige percée pour être mis fur un chandelier,
6k d'autres dont la tige n'est point percée , mais
disposée pour se tenir sur pied.

Ces sortes de cierges sont groupés en faisceaux
par la réunion de plusieurs branches fur une même
tige ; ils peuvent être également cannelés 6k tortillés
dams le gros brin.

On en fabrique qui ont trois, cinq 6k sept bran-
ches ; on en a vu même qui avoient jusqu'à vingt-
cinq à trente branches.

On fait ces cierges àplusieurs branches pour quelque
dévotion particulière, 6k pour les églises qui suivent
le rit Romain

, où l'on emploie un cierge triangulaire
à la bénédiction de Pencens le jour du samedi :saint.

La pointe n'est qu'un bout de cierge destiné à être
mis au haut d'une souche ,

c'est-à-dire
,

fur un pied
figuré en cierge, comme on en voit dans plusieurs.
églises.

Les cierges ordinaires sont du poids,
de 2 livres,
d'une livre 6k demie,
d'une livre,
de trois quarts,
de huit onces,
de six onces.
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...'. ' de quatre onces

de trois onces,
de deux onces.

Les cierges 6k les bougies de cire jaune se fabri-
quent comme les autres, avec la cire telle que les
abeilles la fournissent, sons y ajouter de couleur.
On doit seulement avoir Pattention de choisir celle
dont la couleur naturelle est la plus agréable.

On fait quelquefois des ornemens comme nous
l'avons dit, soit fur les bougies

,
soit sur les cierges,

6k ces ornemens s'appliquent avec des cachets de
bois dur gravés en creux , après qu'on a un peu
attendri la cire.

Les marques des manufacturiersou des marchands
font gravées en cuivre fur le côté d'une petite règle
ou même fur le manche du couteau à rogner. On
marque le poids des cierges par des trous que l'on
fait avec un poinçon.

On dore la cire avec des feuilles d'or d'Allemagne,
que l'on applique lorsque la cire est encore gluante ,& l'on appuie sur ces feuilles avec un petitbouchon
de coton.

On peut auffi y appliquer des couleurs avec un
pinceau trempé dans des cires colorées avec du
verdet pour le vert ; du terra mérita pour le jaune
foncé ; de la gomme gutte pour le citron ; du ver-
millon ou de Por canette pour le rouge ; de Pindigo

pour le bleu ; du blanc de plomb pour augmenter
la blancheur de la cire.

FLAMBEAU, sorte de luminaire que l'on soit avec
des mèches un peu épaisses que l'on couvre de
cire, 6k qui sert à éclairer la nuit dans les rues,
aux enterremens, aux illuminations 6k derrière les
carrosses.

Les flambeaux sont différens des torches 6k des
cierges.

Ils ont une figure carrée ; ils sont quelquefois
de cire blanche, plus souvent de cire jaune ; ils sont
ordinairement composés de quatremèches d'un pouce
d'épais 6k environ trois pieds de long ,

d'une sorte
de chanvre filé 6k à moitié tors.

Pour les former, on se sert d'une cuiller comme
pour les torches 6k les cierges; on verse première-

ment la cire fondue fur le haut des différens bâtons
qui sont suspendus, 6k on laisse couler cette cire
jusqu'en bas : cela se répète par deux fois : ensuite

on laisse sécherces bâtons auxquelson a donné plu-
sieurs couches de cire; après , on les roule fur une
table, 6k on ses joint au nombre de quatre ensem-

ble , en les soudant avec un fer tout rouge. Quand
ils sont joints on coule dessus de la cire, jusqu'à ce
qu'ils aient le poids convenable; c'est ordinaire-

ment d'une livre 6k demie ou deux livres : pour les

£nir , on se sert d'une sorte de polissoire ou repas-

foire de bois qu'on promené le long des angles faits

par l'union des branches.
Les mèches pour les flambeaux, sont d'étoupes

de"chanvreou de lin , que les ciriers achètent toutes
faites des cordiers. Pour fabriquer ces mèches, les

«oidiers font des fils d'étoupe qu'ils tordent peu ;,

ils coupent ces fils par bouts de six pieds de lon-
gueur pour les grands flambeaux ; ils plient chacun
des fils en deux, 6k la mèche se trouve formée de
huit brins, qui sont légèrement tordus les uns fur
les autres ; on prend ensuite sept à huit fils blancs
d'étoupe de lin de Guibray, dont on fait un petit
écheveau que l'on passe dans les anses des fils de
la mèche : en doublant ce petit écheveau, Pextré-
mité de chaque mèche se trouve réunie 6k terminée
par une anse de seize fils blancs d'environ trois
pouces de longueur , c'est ce qu'on nomme le collet
du flambeau.

Les flambeaux dits de Bruxelles, n'ontqu'une seule
mèche de corde. On trempe cette corde dans de
la résine bien chaude, 6k on colle autour du papier
blanc. Ces flambeaux sont ronds 6k fort longs ;
l'usage en vient,dit-on,de Bruxelles; ils ne peuvent
servir qu'à éclairerdans les rues, à causede la grande
fumée qu'ils répandent.

Les flambeaux dits d'élévation ou à une mèche,
servent dans les églises à Pélévation 6k aux pro-
cessions du saint sacrement ; ces flambeaux sont
entièrement faits de cire blanche, 6k n'ont qu'une
seule mèche; comme ils sont d'égale grosseur par-
tout , ils sont travaillés en cire de même que les
bougies d'appartement ; ils se roulent de la même
manière, ck on les écarrit comme les bougies d'huis-
siers ; on fait ces flambeaux forts du poids de deux,
de trois , de quatre 6k de six livres ; le bas est carré ;
6k pour que la cire ne coule pas fur les mains ou
fur les habits, on les garnit ordinairement d'une
entonnoir de carton ou de fer blanc, que l'on peint
d'un fond bleu avec des ornemens.On appelleflambeaux d'apartementsou de Venise,
ceux composés de quatre bougies cylindriquesd'é-
gale grosseur 6k longueur , qui sont soudés en-
semble , 6k qui par cet assemblage forment un
flambeau carré à quatre mèches. Pour souder ces
quatre bougies, on se sert d'un soudoir de fer épais
vers le milieu

,
taillé en pointe à l'un des bouts

, 6k
plat à l'autre bout. On fait chauffer cet instrument,6k l'on s'en sert pour foudre la superficie des bou-
gies que l'on veut rapprocher 6k unir ensemble.

Ces flambeaux sont d'environ une livre 6k demie,
Ils sont en usage à Venise 6k dans plusieurs cours
du Nord 6k de PAllemagne.

Les flambeaux des anciens étoient différens des
nôtres ; ils étoient de bois , sechés au feu ou autre-
ment: ils en employoient de différentes sortes ; celui
dont on se servoit le plus ordinairement étoit le.pin.
Pline rapporteque de son temps on employoit auffi
à cet usage le chêne, Porme 6k le coudrier. Dans
le septièmelivre de l'Énéide, il est parlé d'un flam-
beau de pin ; 6k Servius remarque fur ce passage,
que l'on en faisoit aussi de cornouilkr.

TORCHE ; bâton rond plus ou moins gros, long,
depuis sept pieds jusqu'à douze , de bois léger ék
combustible , tel que celui d'aune 6k de tilleul,. en-
touré par l'un des bouts de six mèches , que lès-
marchands ciriers nomment les bras ou lumignon»
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de la torche,couvertes de cire ordinairementblafiche,

qui étant allumés
,

produisent une lumière un peu
lugubre. On se sert de torches dans quelques céré-
monies de Péglise ,

particulièrementaux processions

du saint sacrement, 6k dans les enterremens des pe-
tites gens; autrefois on en portoit dans les pompes
funèbres des personnes de quelque considération;
niais aujourd'hui on leur a substitué les flambeaux

de poing. Lefs torches se font à la main ; pour ses
fabriquer on commence par appliquer en longueur
fur l'un des bouts du bois, à distances égales, les
fa mèches, après qu'elles ont été légèrement en-
duites d'une sorte de cire molle préparée avec un
peu de térébenthine pour la rendre plus tenace;
.ensuite on couvre ces mèches exactement avec de
la cire blanche toute pure, que l'on a soit amollir
dans l'eau chaude. Les mèches de torches sont faites
de fil d'étoupes de chanvre crud grossièrement filé,
que l'on nomme lumignon, 6k qui est le même
dont on se sert pour Ja fabrique des flambeaux de
poing.

On fait pour éclairer des salles de spectacles
,

des
espèces de lampions de cire qu'on appelle biscuits ,
parce que la cire y est fondue dans des moules de
fer blanc ,

semblables à ceux dans lesquels les pâ-
tissiers font des biscuits.

On met dans ces moules des petites douilles de
fer blanc d'environ quatre lignes de hauteur, pour
y placer des mèches 6k les allumer.

On fabrique auffi, mais rarement,de ces biscuits
à l'eau, qui sont plus économiques, 6k qui con-
somment moins de cire ; on les fait dans de petits
coffrets de fer blanc remplis d'eau : le dessus de ces
coffrets est rempli de trois ouvertures , pour rece-
voir trois petits godets de fer blanc qui plongent
dans l'eau. On assujettit avec de la glaise deux
mèches dans chaque godet, 6k on les emplit de
cire.

Opérations du cirier.

Planche I. La vignette représente l'intérieur d'un
atelier où l'on voit plusieurs ouvriers occupé? à
différentes opérationsde la profession.

Fig. i ,
ouvrier qui fabrique de la bougie filée.

A, le tour ou tambour fur lequel la bougie s'en-
veloppe au sortir de la filière qui est fixée fur le
péreau C , dans lequel est la cire fondue. Le péreau
est pose fur une table nommée chaise, dans laquelse
est une poêle remplie d'un feu modéré.

B, le second tour.
Fig. 2 ,

ouvrier qui jette des cierges à la cuiller.
Les cierges font suspendus à la romaine ; l'ouvrier
est placé auprès de la. bassine dans laquelle est la cire
fondue ; la bassine qui est entourée d'un rebord de
fer blanc , est posee fur le caque 'dans lequel on
introduit une poêle pleine de feu ; la bassine qui est
de cuivre est éîamée en coquille.

Fig. 3 , ouvrierqui rouleun ciergeavec le rouloir.
Les bougies se roulent de la même façon.

l"ig- 4J un lit composé de lit de plume, d«ps 6k

couvertures ,
dans lequel on met les cierges & les

bougies avant de les rouler
,

afin que la chaleurdes
derniers.jets se distribue également à l'intérieur 6k
à la superficie.

Bas de la planche.

Fig. i, on y voit plus en grand 6k sous un autre
aspect, lequipage dont on se sert pour fabriquer la
bougie filée; savoir, un des deux tours, la chaise
dont l'intérieur est doublé de tôle

, vue du côté
de Pentrée.de labraisière, le péreau posé dessus 6k
la filière.

Fig. t, n", 2, la filière,.
Fig. i, n". 3, plan du péreau.
Fig. i, n°. 4, coupe transversale du péreau par

le milieu, sur la largeur.
Fig.

A , n°. y, élévation d'un des deux tours, sé-
paré de son pied,

Planche II. La fig. 2 représen.te plus eri grand,
tout Péquipage de l'ouvrier Fig. 2 , de la vignette
précédente ; savoir

,
le caque ou fourneauen cuivre,

dans lequel est une poêle remplie de feu. Sur le

caque est posée la bassine, 6k fur la bassine se tour
ou rebord de fer blanc, échancré en deux endroits
pour laisser entrer 6k sortir les bougies qui sont
suspendues au nombre de cinquante, à un cerceau
de bois garni de crochets de fil de fer.

Fig. 2, n". 2, tour de fer blanc de la bassine.
A, ouverturepar laquelleentrent les bougies. B, ou-
verture par où elles sortent.

Fig. 2 , n°. 3, coupe verticale par le diamètre du
caque , de la bassine 6k du rebord ou tour de fer
blanc.

Fig. 4, cuiller dont se sert l'ouvrier ( Fig. t de
la vignette ).

Fig. f, plaque de fer percée de trous, dont on
se sert pour couvrir la poêle qui est fous la bassine,
6k modérer par ce moyen la chaleur,

.
Fig- 6, couteauà tête : il est de buis 6k n'a qu'un

biseau ; il sert pour faire les têtes des bougies.
Fig. y, autre couteau ayant deux biseaux,nommé

couteau hferrets ; il est aussi de buis.

(

Fig. S, couteau à pieds ; il est d'acier 6k garni
d'un bouton, pour empêcher que le tranchant ne
porte fur la table : il sert à couper la bougie 6k les
mèches du côté du pied.

Fig. p, rouloir dont se sert Pouvrier ( Fig. 4 de
la vignette ) ; c'est un carré de bois de gayap ou
de buis, ou autre bois dur, de douze pouces de
long, fur sept de large.

Fig. 10 , caque de bois, garni de bandes de fer
6k doublé de tôle.

Fig. n, broche pour percer les cierges; il y est
a de différentes grandeurs.

Fig. 12 , coupoir ou taille-mèches.
Fig- <3i taille-mèches. A , la broche qui se mt>nte

à vis dans un des trous taraudés d'une plate-bande
de fer qui est fixée fur l'établi. B

, couteau dont le
taillant est tourné du côté de Pouvrier. C, tamis òu
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Cfìbíe formé de parchemin, dans lequel font les
pelottes de fil de coton pour faire-les mèches.

Fig. 14, autre coupoir 011 taille-mèche.11 diffère
du précédent, en ce que la broche A est fixée fur
un morceau de bois C, mobile à la coulisse dans
une rainure pratiquée à la table, où se morceau de
bois est arrêté par une vis latérale D.

Fig. if , cerceau pour les bougies ; il est garni de
quarante-huitou cinquante ficelles enduites de cire
auxquelles on colle les mèches des bougies par le
côté opposé au collet. Les ferrets sont dans le bas.

Fig. 16, autre cerceau garni de quarante-huit ou
cinquante crochets de fer pour y suspendre les
bougies par se collet de la mèche

,
après qu'on en

a ôté les ferrets.
Fig. ty, a, mèche qui a été trempée dans la

cire.
* , mèche dont le collet qui n'a point été trempé

dans la cire est enfilé dans un ferret.
d, ferret ou petit tuyau de fer blanc.
e, bougie telle qu'elle sort de dessus le cerceau( Fig. 3 ) ; elle est plus grosse par le bas que par se

Haut , 6k le ferret qui est au bas est totalement
recouvert par la cire.

Fig. 18, les bougies sortant de dessus le berceau
(Fig. 3) sont roulées, 6k avec le couteau de buis
à deux biseaux

, on coupe du côté des ferrets une
partie de la cire qui les recouvre, afin de pouvoir
ôter les ferrets 6k découvrir les mèches.

Fig. ip, les mêmes bougies dont on a formé le
collet avec le couteau de buis à un seul biseau.

Fig. 20 , les mêmes bougies sortant de dessus le
cerceau ( Fig. 4) , où elles ont reçu les derniers
jets sont roulées fur la table , 6k coupées de lon-
gueur avec le couteau,à bouton.

Fig. 21, table du rouleau
, vue en place.

A , petite cnvette, qui est de cuivre étamé
,

dans
laquelle est Peau de savon qui sert à mouiller la table
& le rouloir.

B
, couteau à deux biseaux.

C , broche pour percer les cierges.
D, cierge entièrement achevé.
E, cierge dans lequel la broche est introduite.
F , cierge fous le rouloir.
G, le rouloir qui est pose un peu obliquement fur

lie cierge.
Fig. 22, broyé pour écacher la cire.
Fig. 23, étuve pour faire sécher les mèches.
Fig. 24, gradin pour placer Pouvrier, lorsqu'il

jette de grands cierges.
Fig. 2f ,

souche montée d'un petit cierge.
Fig. 26 , souche représentée séparément.
Fig. 27, partie supérieure d'une souche à ressort.
Fig. 28 , souche à ressort prête à être placée dans

le cierge précédent.
Fig. 2p , les différentes pièces de la souche à

ressort, représentées séparément. Au dessous est le
ressort à boudin, qui repouffe la bougie contre le
chapiteaude la souche.

Fig. 30, bougie pour la souche.

Fig. 31, flambeaux de poing. On voit dans le
premier, A, les quatre cç-rdons des mèches qui le
composent ; 6k dans le second D, qui est recouvert
de cire, les quatre gouttières ou cannelures qui y
sont faites avec l'écarrissoir ou gravoir.

Fig. 32, écarissoir pour flambeaux.
II y a encore d'autres préparations 6k d'autres

emplois de la cire, dont il est à propos de faire ici
mention. • •

Cire pour la greffe & la plantation des arbres.

On appelle dans le jardinage,- momi;, une espèce
de cire dont on se sert dans la plantation 6k la greffe
des arbres.

Voici la manière de la préparer, que donne
Agricola.

Prenez une livre de poix noire commune, un
quarteron de térébenthine commune ; mettez-les
ensemble dans un pot d* terre que vous mettrez fur
le feu , en plein air , ayant quelque chose à la main
pour l'éteindre, 6k couvrir le feu de temps en temps :
vous allumerez 6k éteindrez ainsi le feu alternative-
ment jusqu'à ce que toutes les parties nitreuses 6k
volatiles de la matière soient évaporées

,
enfin vous

y mêlerez un peu de cire commune: la préparation
sera faite 6k pourra être mise en usage.

Cire des fondeurs en bronze.

Les sondeurs en bronze sont un modèle de leur
ouvrage en cire

,
scmbkble au premier modèle de

plâtre; 6k l'on donne à la ci:e, l'épaisseur qu'on
veut donner au bronze.

Cette cire qu'on emploie pour se modèle doit être
d'une qualité qui, ayant assez de consistancepour
se loutenir 6k ne pas se fondre à la grande chaleur
de Pété , ait cependant assez de douceur pour qu'on
la puisse aisément reparer. On met sur cent livres-
de cire jaune

, dix livres de térébenthine commune,
dix livres de poix grasse , 6k dix livres de saindoux.
On fait fondre le tout ensemble à un feu modéré,
observant de ne pas faire bouillir la cire

, ce qui la
rendroit écumeuse 6k empêcheroit de la reparer
proprement.

Cire noire pour les cuirs & les souliers.

Cette cire fait l'effet d'un beau vernis, 6k al'avan-
tage de ne tacher ni les mains ni les bas. Pour la
composer, on prend une chopine de bierre

, pour
6 sols de noire d'ivoire en poudre

, pour 2 sols de
sucre candi, pour a sols de gomme arabique 6k pour
2 sols de cire vierge. On met le tout ensemble dans
un pot de terre à trois pieds ; on le fait bouillir à
petit feu, six minutes, puis on se laisse refroidir

On met ce noir, liquide 6k froid fur le cuir ou
fur le soulier avec un pinceau; on se sert d'une brosse
douce pour Pétendre également,ensuite d'unebrosse
un peu rude pour sécher le noir : plus on le brosse ,plus le noir devient poli 6k brillant,
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Cire pour tirer des empreintes.

On tire des empreintes des pierres gravées
,

fur

une sorte de cire molle dont voici la composition :

fur une once de cire vierge qu'on a soit fondre dou-

cement dans un vaisseau de terre vernissé , sons la

trop échauffer, 6k dans laquelle on a mis un gros
de sucre candi broyé très-fin qui en accélère la
fusion, on jette la cire étant tout-à-fait liquide ,
une demi-once de noir de fumée qu'on aura soit
recuire pour achever de se dégraisser,6k une goutte
de térébenthine. On remue le tout, se servant d'une
spatule, jusqu'à ce que toutes les drogues soient par-
faitement incorporées ; 6k après l'avoir tenu un peu
fur le feu, on retire la cire, on la laisse refroidir,
on en soit un pain.

On ne voit guère de curieux qui ne veuille avoir
à la main de quoi faire ces empreintes, 6k qui ne
porte pour cela de cette cire fur lui, dans une
petite boîte qui se ferme à vis, 6k à laquelle on
donne assez volontiers la figure d'un petit oeuf.
Quand on veut se servir de cette cire pour tirer
une empreinte, on la pétrit entre les doigts pour
l'attendrir ; on mouille un peu la pierre gravée en
y appliquant la langue, 6k on l'appuie fur la cire,
pù l'empreinte s'imprime avec beaucoup de pré-
cision.

Teinture de la cire.

Quand on veut teindre 6k colorer la cire, on
broie d'abord à l'huile , la couleur qu'on désire,
ensuite on sait fondre de la cire blanche en pain , 6k
lorsqu'elle est en fusion, on délaie dedans la couleur
broyée à l'huile ; après quoi on la remet en petits
Îiains comme à la troisième fonte du blanchiment ;
orfqu'on a besoin de l'employer

, on la fait fondre
de nouveau. C'est avec cette pâte attendrie avec de
l'essence de térébenthine

,
qu'on peut peindre des

tableaux aussi facilement qu'avec des couleurs
broyéfes à i'huile.

cire de commissaire,

La cire de commissaire est coloriée avec du ver-
millon ou du cinabre très-fin, qu'on a jeté dedans
lorsqu'elle étoit en fusion, 6k à laquelle on a allié de
la poix grasse qui se tient toujours molle, de sorte
que pour l'employer, il est inutile de la faire chauf-
fer ou de la mettre dans Peau chaude comme la cire
du sceau.

On partage cette cire 6k on la roule fur une table
mouillée, en petits bâtons du poids d'une once, 6k
de trois à quatre pouces de longueur.

Cire verte pour les offices & pour les jardiniers.

On prend du verd-de-gris en poudre, 6k on en
fait une cire verte ,

dont les officiers se servent pour
attacher des fleurs fur les cristaux & íur les plateaux.
Les jardiniers f fervent de 'a même cire pour l'ap-
pliquer fur le boi^ nouvellement coupé des oran-

gers qu ilsent tailles,afin d empêcher 1 eau d y pêne'
trer.

Cire pour les figures.

On ne donne pas d'autres préparations à 4a cire
blanche avec laquelle on veut faire des figures ou
imiter des fruits, que de la faire fondre 6k de la verser,
dans le moule, après l'avoirbien huilé. On la colorç
ensuite au pinceau.

Cire à doreri

Pour faire la cire à dorer, on prend quatre once*
de cire vierge, trois quarts d'once de verd^de-gris,
une once de plaques de cuivre, une demi-once de
craie rouge, ck un quart d'alun: on fond la cire,
on y jette les ingrédiens pulvérisés , on remue le
tout ensemble, on laisse ensuite refroidir le mélange,
6k l'on en forme des bâtons ronds.

Lorsqu'on veut s'en servir, on fait d'abord chauf-
fer Por, 6k l'on en frotte la surface avec cette cire.
Ensuite on le fait recuire au feu, 6k on le passe
promptementà travers de Peau bouillante 6k du tar-
tre : Por acquerra une couleur foncée.

Cire à dorer de Nuremberg.

Pour la composer on prend deux livres de cire i
une once de craie rouge, une once de vitriol, une
demi-once d'airain brûlé , trois onces de verd-de-
gris ,

6k une demi-once de borax. Ou prenez quatre
onces de cire vierge, une livre 6k demie de craie
rouge , une livre 6k demie de vitriol blanc, quinze
onces de verd-de-gris, trois onces de borax de Ve-
nise , 6k quinze onces d'airain brûlé : battez le tout
ensemble , faites-en un mélange ; quand la cire sera
fondue, remuez-la jusqu'à ce que vous apperceviez
qu'elle refroidit. Pour lors jetez-y tout le mélange
6k remuez bien le tout ensemble: quand la compo-
sition est refroidie, on en fait des bâtons pour s'ea
servir au besoin

3 comme il a été dit ci-dessus.

Police & droits.

Les ciriers sont du corps de l'épicerie, qui est 14
deuxième des six corps des marchandsde Paris.

II y a des officiers ciriers de la chancellerie qui
furent supprimés sous Charles IX en 1561, sous
Louis XIU en 1632 , 6k rétablis sous Louis XIV,
par une déclaration confirmative de leurs privilèges
dont il est fait mention dans plusieursactes, de 1689
6k 1697.

Les cires blanches venant de Pétranger, paient
vingt livres de droits d'entrée

,
suivant l'arrêt du 3

février 1688
, 6k quatre livres de droits de sortie,

consortnément au tarif de 1654. Les droits d'entrée
pour la cire jaune sont de cinq livres, 6k ceux de
sortie six livres par cent pesant,

VQCABUXAIRS
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'•-"' " VOCABULAIRE de VAn du. Cirier.

/IIGWILLE; instrument de blanchisseurs de cire;
c'est un morceau de fer long , dont ils se servent
pour déboucher les trous de la greloire, lorsque la
cire s'y arrête.

ALI-VRER ; c'est réunir un nombre suffisant de
bougies pour faire le poids d'une livre.

ALVÉOLE; petites cellules faites parles abeilles,
dans les gâteaux de cire d'une ruche.

BAGUETTE; les ciriers ont deux sortes de ba-
guettes: les baguettes à mèches, 6k ses baguettes à
bougies ou chandelles. Ils enfilentdans les premières
leurs mèches, lorsqu'ellessont coupéesde longueur :ils enfilent dans les secondes leurs bougies, quand
elles sont achevées. Outre ces deux sortes de
baguettes

, les chandeliers en ont une troisième,
c'est une baguetteà tremper : c'est celle fur laquelle
les mèches sont enfilées, lorsqu'ils font de la chan-
delle à la main, en trempantà plusieurs reprises les
mèches dans Pabyme. Les baguettes à bougies 6k à
tremper sont longues, légères 6k flexibles : celles à
mèches sont beaucoup plus sortes.

BAIGNOIRE; vaisseau ovale en bois , quelque-
fois doublé en plomb, ou entièrement de pierre
creusée.

BANDES ( mettre en ) ; c'est renfermer sous des
bandes de papier, la quantité de bougies convenable
pour faire une livre.

BASSINE ; c'est un instrument de cuivre de forme
presque ovale, dont les deux extrémitéssont appla-
ties, de manière que la mèche en passant au dessus ,
ne s'éloigne pas tropdu fondde la bassine. Cet usten-
sile ne sert proprementqu'à faire fondre la matière
propre aux petites bougies.

DOUBLE BEC ; sorte de cuiller à l'usage des
ciriers.

BÂTIS ; assemblage de charpente pour tendre les
toiles fur lesquelles on met la cire.

BIDET ; instrument de buis, à-peu-près fait
comme un fuseau , taillé à plusieurs pans par un
bout, pour former les trous d'un cierge pascal, où
l'on met des clous d'encens : de l'autre il est rond
pour former les creux 6k les angles des flambeaux.

BISCUITS DE CIRE ; sorte de lampions de forme
carrée, qui servent pour l'illumination.

.
BLANCHIMENTDE LA CIRE ; c'est le moyenqu'on

emploie pour dépouiller la cire de tout ce qui nuit à
fa blancheur.

BLANCHISSERIE; manufactureoù l'on blanchit la
cire en la fondant.

BOUGIES D'APPARTEMENT ; chandelle de cire.
-—D'huissierou carrée ; grosse bougiecarrée, pour

éclairer le roi.
——D'un denier ; petites bougies que l'on vend aux

portes des églises.
—En mortier, celle faite dans des moulesqui ont la

forme de mortier.
Ans & Métiers. Tome I. Partie IL

Bougie de nuit ou de veille, petite bougie que l'on
plonge dans un vase pleind'eau,pour éclairer pen-
dant la nuit.

BRAIEOU BROIE ; instrumentfur lequel on écache
la cire. II est cqmpose d'un banc garni d'un anneau,
dans lequel est retenue la braie proprerifcnt dite ;
c'est-à-dire, une planche de buis jouant dans cet
anneau, sous laquelle on pétrit la cire.

BRAISIÈRE; poêle de fer, dans laquelle on met
du charbon pour faire fondre la cire.

BRAS ; se prend au figuré pour un instrument oa
pour la partie d'une machine

,
qui apar so longueur

6k par sa fonction, des rapports quelquefoisbien éloi-
gnés avec la forme 6k les usages du bras dans le corps
humain. C'est en ce sens qu'on appelle chez les mar-
chands ciriers, bras de flambeaux , les longs cordons
de mèche dont ils forment leurs flambeaux, en les
enduisantde cire.

BROCHE; se dit d'un morceau de bois ou de fer
qui s'insère dans une douille, ou canelle , ou canule
fixée au bas du tonneau ou de la cuve, par laquelle le
fluide peut s'échapper, quand on tire de la douille le
corps ou la broche qui la remplissoit.

Broche; c'est encore le nom de petits morceaux-
de bois de buis polis, en cône, avec lesquels les
ciriers pratiquent au gros bout des cierges les ouver-
tures par lesquelles ils reçoivent les fiches des chan-
deliers.

BROUETTE; instrument de bois à deux pieds, à
deux bras ou manches, 6k terminé à l'autre extrémité
par une petite roue montée fur un boulon de fer en
travers ,

6k arrêté à chaque bout dáns la principale
pièce

,
qui est à la brouette ce que les limons sont

à une charrette. Les brouettes de blanchisserie sont
à plat sons aucun bord

,
6k servent à transporter la

cire en rubans, dans des mannes , de la baignoireaux
toiles , 6k des toiles dans la chaudière au magasin.

BURETTE ; petit vase dont on se sert pourverser la
cire.

CAGNARD ; sorte de fourneau à l'usage des ciriers.
II consiste en une espèce de baquet sans fond, 6k
renversé, sur lequel on pose la cuve qui contient
la cire fondue, dont les ciriers forment les bougies
de table 6k les cierges. Dans l'un des côtés du ca-
gnard , on a ménagé une ouverture, par laquelle
on soit entrer sous la cuve une poêle de fer rem-
plie de feu, pour faire fondre la cire que la cuve
contient.

CANELLE; tuyau de bois
,

formé d'une cheville
qui joint exactement l'ouverture de la cuve.

CARRÉS ; assemblage de charpente qui sert à
tendre les toiles.

CAQUE; fourneau cylindrique de bois ou de cufc
vre, fur lequel on met la poêle où doit fondre la
cire.

CERCEAU; c'est un cercle garni de petits ergs.Tttt
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chets ou de cordons de distance en diílance, aux- ]

quels on suspend la bougie,, soit cn l'accrochant,,
soit en la collant aux cordes ; ce qui ne se fait que
pour ses bougies de table, qui ne sont pas encore
couvertes.

CHAISE; tabse qui supporte la poêle lorsqu'on
sait des bougies filées.

CHÂSSIS ; c'est un petit coffre plus long que large,
percé fur so superficie pour recevoir la bassine sous

:

laquelle on met le fourneau plein de feu.
CHAUDIÈRE ; vase dans lequel oh fait fondre la

cire.
CHEVRETTE ; petit bâtis de fer qu'on établit fur

la baignoire pour porter le greloir.
CIERGE; longue chandelle de cire de figure

conique.
CIERGE PASCAL ; grand cierge formé à six pans,

fur lesquels on tire des filets avec des ornemens, à
l'un desquels il doit y avoir une croix.

CIERGE A PLUSIEURS BRANCHES ; cierge dont
plusieurs branches sortent d'une même tige.

CIERGE TORTILLÉ
, ou chargé d'ornemens.

CIERGE A LA MAIN; OU dont on envelope la
mèche avec de la cire attendrie.

CIRE ; substance grasse, fusible 6k ductile , dont
Jes abeilles font leurs rayons.

CIRE MAURINEOU MORESQUE ; celle d'un brun
obscur.

CIRE JAUNE OU BRUTE ; cire qui n'a pas encore
été purifiée.

CIRE BLANCHE; celle qui a été blanchie.
CIRE VIERGE ; cire qui n'a servi à aucun ouvrage.
CIRE POUR LA GREFFE DES ARBRES; composi-

tion de poix, de cire, 6k de térébenthine.
CIRE DE FONDEUR EN BRONZE; composition

de cire, de térébenthine, de poix 6k de saindoux.
CIRE D'EMPREINTE; composition de cire, de

noir de fumée, de térébentine, 6k de sucre candi.
CIRE A DORER; composition de cire, de verd

de terre, de cuivre, de craie rouge 6k d'alun.
CIRE VERTE POUR LES OFFICES ; cire colorée

avec du verd-de-gris.
CIRE DE COMMISSAIRE; composition de cire,

de poix grasse, 6k de cinabre ou de vermillon.
CIRE POUR LES FIGURES ; cire ordinaire quel'on fait fondre, 6k que l'on mêle ensuite.
CIRE POUR LES CUIRS 6k LES SOULIERS; com-position de noir d'ivoire, de gomme arabique 6k de

cire.
CIRIER; marchand ou fabriquant d'ouvragesen

cire.
CLOQUE; se dit d'un ruban de cire qui se noue,

pour ainsi dire, 6k qui se forme en bouton quand
le cylindre n'est pas chargé d'eau également par-
tout.

CLOUS D'ENCENS ; composition de cire 6k d'oli-
ban, qu'on recouvre d'une feuille d'or pour le cierge
pascal. °

(

COCHOIS; outil de bois qui sert aux ciriers à
ecarrir les flambeaux, tant de poing que de table.

COFFRE A ÉCULER; c'est une machine de cuivre,
longue de quatre pieds, plus large en haut qu'en
bas, couverte d'une passoire au milieu, 6k de deux

portes ou plateaux de ferblanc à chaque bout;'le
devant 6k le derrière sont garnis de deux réchaux
postiches, 6k fur un des bouts du coffre, est un
robinet d'où la cire tombe dans des éculons, pour
être versée sur les planches à pain. Le coffre sert à
contenir la matière fondue pour la troisième'fois
dans une chaleur convenable, pour être coulée en
pains.

COFFRE A PAINS; caisse de boís, dans saquelle

on porte les pains de cire blanche.
COLLET DE LA MÈCHE; c'est proprement le lu-

mignon.
COLLET DU CIERGE ou DE LA BOUGIE; c'est la-

pante qui répond au lumignon. •
CORROMPRE LA CIRE; c'est lui faire perdre fa

ductilité cnla faisant fondre dans l'eau, 6k la pétris-
sant ensuite.

COUP DE FEU; petite teinte rousse que la cire"
prend lorsqu'on la sait fondre.

COUPER ; c'est retrancher d'une bougie trop lon-
gue ce qui est superflu. Couper la tête, c'est ôter
ce qui est de trop à Pextrémité où l'on a fait la tête.

COUPOIR ou TAILLE-MÈCHE; instrument pour
couper les mèches de même longueur.

COUTEAU A TÊTE; espèce de couteau de buis,"
dont le tranchant est fait en biseau, pour former la
tête de la bougie de table.

COUTEAUX ; morceaux de buis façonnés en
forme de couteaux, 6k marqués fur le dos au nom
de l'ouvrier qui les met en oeuvre. Tous les cierges-
doivent en avoir l'empreinte, afin qu'on connoisse
le marchand, en cas de défaut dans la cire ou dans
l'ouvrage»

COUVERTURE; étoffe faite de bourrepiquéeentre'
deux toiles, pour couvrir 6k enveloper la cuve.

COUVRIR; c'est mettre la dernière couche aux
bougies, en les attachant par la tête au cerceau.

CUILLER; c'est, parmi les ciriers, une machine
de fer blanc longue, creuse, garnie d'un manche,
& applatie à son autre extrémité où elle se terminé
en diminuant de grosseur. On s'en sert à puiser la
matière fondue, pour la jetter fur les mèches accro-
chées au cerceau, qu'on fait tourner pour les pré-
senter successivement les unes après les autres, au
dessus de la cuve.

CUVE; est un grand vaisseau de bois, en forme
de tonneau, dans lequel la cire fondue tombe 6k
se repose. Elle est garnie sur le devant d'un gros
robinet qui donne issue à la cire dans la greloire.
Ces cuves qui sont cerclées de fer, ont trois cro-
chets de fer à la circonférence supérieure, qui ser-
vent à accrocher des anneaux qui terminent des
cordages, au moyen desquels 6k du treuil, on ôte
6k on met la cuve fur son support.

CYLINDRE ou TOUR; c'est un gros rouleau de
bois, appuyé de chaque bout par deux tourillons,
fur la baignoire; Pua des tourillons se termine en
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frtSniVeltei Ce' cylindre touíhe sans cesse dans la
baignoire; il est couvert par devant, sur»toute fa
longueur, d'une bande'de toile attachée à une barre
de bois qui porte fur les deux parois de la baignoire ;
ce.Knge empêche que le cylindre ne se charge de
plus d'eau qu'il n'en faut, ce qui rendroit les rubans
défectueux.

DÉCHETS; ce sont les crasses de la cire qui se
précipitent au fond de la cuve.

DÉMIELLER LA CIRE ; c'est en enlever tout le
miel qu'elle peut contenir.

DÉPOSER; c'est laisser reposer la cire en fusion
pour qu'elle se clarifie.

DOUBLER ; c'est assembler plusieursbrinsde coton
«n les tournant fur un tour, pour en faire des
mèches.

DOUBLER LES TOILES ; c'est enfermer la cire
rubannée entre les toiles, lorsqu'il fait beaucoup
de vent.

ÉCACHER ; c'est, pétrir la cire, 6k la manier assez
pour n'y point laisser de parties plus dures les unes
.que les autres, ce qui feroit rompre l'ouvrage. On
n'écache que la cire qu'on veut travailler à la main;
on ne se sert quelquefois que des mains, mais il y
a des ciriers qui écachent fur une espèce de table
qu'ils appellent braie.

ÉCARISSOIR ; c'est un instrument de huis à deux
angles ou pans, avec lequel on forme ceux d'un
flambeau, qui se roule d'abord en rond comme un
cierge.

ECULER; c'est former la cire en petits pains ,
au moyen de moules creusés dans des planches.

ÉCULON; machine ou vase de cuivre rond, pro-
fond, à deux becs 6k garni de deux poignées. On
s'en sert pour emplir les planches à pain.

ÉGALISER LA CIRE SUR LES TOILES ; c'est éten-
dre fur ses toiles la cire en rubans; ce qui se fait
avec de petites fourches de bois.

ENTONNOIR; c'est un pot de cuivre évasé, ayant
un bec 6k un manche : il n'est guère d'usage que
dans les blanchisseries de cire.

ENTORSES ; on donne ce nom ,
dans plusieursma-

nufactures, au résidu que l'on trouve après l'expref-
sion de la bonne cire.

ÉTUI A CIERGES ; espèce de boîte dans laquelle
.on met les cierges debout, pour les transporter.

ETUVE ; coffre de bois doublé de tôle , dans
lequel on fait sécher les mèches.

ETUVER ; c'est mettre dans un lit des cierges nou-
vellement jettes, afin de concentrer la chaleur &
de la réduire au degré nécessaire pour recevoir
les impressions qu'il faut donner à la cire.

FAUCHET ; sorte de râteau, dont les dents sont
de bois.

FERRET; petit tuyau de fer blanc, dans lequel
on introduit la tête d'une mèche de bougie, pour
l'empêcher de prendre de la cire, ce qui la rendroit
difficile à allumer. II s'appelle ferra

, parce qu'en
effet il ressemble parfaitement au ferret d'un lacet.

FILER ; c'est faire la petite bougie, 6k la dévider
fur un tour.

FILIÈRE ; c'est une plaque de cuivre ronde òu
carrée, percée de plusieurs trous dont la grandeur
va toujours en augmentant de l'un à l'autre, d'un
degré seulement : ces trous sont plus larges d'un
côté que de l'autre, afin de vider la matière super-
flue du cirier.

FLAMBEAU ; grosse bougie.
FLAMBEAU D ÉLÉVATION ; flambeau ff unë mè-

che
, qui sert à Pélévation du saint sàcremën*

6k aux processions.
——D'appartement, composé de quatre bougies réuJ

nies 6k soudées ensemble.
—A mèchede Guibray : les domestiques s'en fervent;

pour éclairer derrière les voitures, ou devant
les personnes.

De poing, long flambeau que l'on tient à la
main.

—De Bruxelles, compose d'une feule mèche de
corde trempée dans de la résine, 6k revêtu de
papier.

FONDERIE ; atelier dans lequel on fond la cire*
FONDRE; c'est faction de liquéfier la cire par le

moyen du feu. Le point essentiel de cette opéra-
tion est de- donner le degré de chaleur convenable,
de connoître 6k de saisir Pinstant où la fonte est
parfaite. Cet instant n'est pas d'une minute, &
d'une minute peut dépendre la perte de plusieurs
milliers de cire : de la chaudière où elle a été fondue,
la cire tombe par un robinet dans une cuve, où elle
refroidit pendant trois heures, après lesquelles on la
met en rubans.

FOURCHE; instrumentde bois long de quatre ou
cinq pieds, terminé à un bout par deux branches
qui sortent de la même tige , de la longueur d'un
pied environ. La fourche sert à ôter les rubans de
la baignoire , 6k à les mettre dans la manne.

II y a une autre fourche qui ne diffère de la pre-
mière , que parce qu'elle est bien plus petite ; ce
qui la fait appeller fourchette ; elle sert à régaler
les rubans.

GASER ; on dit de la cire dont les rubans se
collent les uns aux autres, qu'elle se gafe ou s égayé.

GÂTEAU DE CIRE ; c'est la cire telle qu'elle est
disposée dans ses ruches des abeilles.

GRADIN; espèce d'échelles OU d'escalier, pour
élever le cirier qui fait un cierge.

GRAVOIR; instrument de buis pour tracer des
filets fur se cierge.

GRÊLER ou RUBANNER; c'est réduire la cire
fondue en forme de rubans semblables à de la
faveur.

GRELOIRE ; c'est une espèce d'auge de cuivre
rouge , étamé , de quatre pieds de long , fur deux
pieds de large en haut, 6k fur trois pouces par
en bas. Cette partie inférieure est percée de trous
égaux dans toute sa longueur ; chaque bout en haut
est la place d'un petit réchaud , pour empêcher la
cire de se figer. La greloire se nomme zinsi, parceTttt ij
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qu'elle partage la matière en filets, qui s'applatissent

en tombant fur le cylindre.
GRENER; c'est réduire la cire en petits grains.
GUEULE-BÉE; futaille qui n'est enfoncée que par

un bout.
GUIBRAY (fil de); fil d'étoupe blanchi dont on

fait la mèche des cierges , de la bougie filée
, 6k

des flambeaux de poing.
JETTER; c'est verser la cire sur les mèches-at-

tachées à un cerceau, ou c'est la seconde couche de
cire dont on enduit les mèches.

JETTÉES (demi- ); se dit des jets de cire qui ne
vont pas dans toute la longueur de la bougie.

IMPRIMER; c'est imbiber la mèche d'une première
couche de cire, pour la rendre plus facile à prendre
les autres.

LANCETTE ; cheville de bois qu'on enfonce dans
la canelle de la cuve, pour chasser le bouchon de
liège , lorsqu'on perce la fonte.

LISSER LA BOUGIE ; c'est la rendre unie dans
toute so longu- ur, en la faisant passer sous le rouloir.

LISSER LA BOUGIE FILÉE; c'est la passer dans
une serviette mouillée.

LIT ; matelas couvert de drap 6k d'une couverture,
entre lesquels on met les cierges jettes refroidir ou
étuver, pour les rendre plus maniables.

MAIN ; outil avec lequel les ciriers prennent la
chaudièrepour l'òter de dessus lecagnard, & éviter
de se brûler lorsqu'elle est chaude, ou de se remplir
les mains de cire fondue.

MAIN ( faire un cierge à la ) ; c'est envelopper
une mèche avec la cire écachée.

MAIN DE BOIS; c'est une planche de sopin,
longue de cinq pieds sor un de large, dont les cornes
font bien abattues. Elle est potée à l'une de ses extré-
mités en ovale

,
6k garnie d'un morceau de bois rond

qui lui sert de poignée ; c'est avec cet instrument
qu'on retourne la cire.

MANNE; corbeille d'osier pour le transport des
cires.

MARC DE MOUCHES; c'est ce qui reste dans les
sacs, après qu'on en a exprimé la cire par la presse.

MARQUE; instrument de cuivre ou d'autre ma-
tière, gravé d'une fleur-de-lis, ou de quelqu'autre
ornement dont on veut décorer les cierge-s.

MÈCHE; cordon ou faisceau de fils de lin, de
coton ou d'étoupe, qu'on recouvre de cire.

MESURE ; baguette garnie d'argent par les deux
bouts, qui sert à fixer la longueur des différentes
fortes de bougies.

MOMIE ; cire noire pour la greffe des arbres.
MORTIER; espèce de bougies de nuit fondue

dans un moule.
MOULINET;espèce de treuil dont on se sert pour

ôter 6k mettre en place la cuve.
PAIN ; morceau de cire plat 6k rond,à qui il ne

manqueplus pour être parfaitementblanc, que d'être
mis encore une fois fur les toiles.

PAIN (mettre en); est faction de former des
morceaux de cire plats 6k fonds, quand la matière

a acquis un certain degré de blancheur. ÇìeJ^jftr
fait en versent la cire fondue pour la troisième&is
fur des moules nommés póur cela planches à pain.

PAIN DE BOUGIE ; c'est la bougie filée que Poa.<

a tortillée ou pliée d'une certaine manière, pou* .-

s'en pouvoir servir plus commodément. ;
PALON ; sorte de spatule de bois qui sert à remuer

la cire dans la chaudière.
PANIER A CIRE ; on nomme ainsi dans les manu-

factures pour le blanchissage des cires , de grandes
corbeilles rondes à deux anses , qui serventà trans-

.

porter la cire en grain des magasins à la fonderie : ils
sont d'osier blanc, doublés de toile. Chaque panier
contient 25 livres de cire.

PASSOIRE; elle est longue ck étroite; elle sert

aux ciriers lorsqu'ils grélouent la cire , à mettre fur la
greloire, pour empêcher que les ordures de la cire
fondue n'y tombent : elle est de cuivre ,

longue de
plus d'un pied, large de sept à huit pouces, 6k pro-
fonde d'autant.

PELLE A REJETTER ; elle est semblable à celle des
boulangers. On s'en sert pour jetter la cire fur les
toiles.

PERCER LA FONTE ; c'est chasser avec la lancette,
le bouchon de liège qui ferme le robinet de la cuVe.

PERRAU ; sorte de grand chaudron étamé ,
étroits

rond 6k profond, dont les marchand épiciers-ciriers
se servent pour faire chauffer l'eau dans laquelle ils
sont amollir la cire qu'ils emploient dans la fabrique
des cierges à la main.

PIED DE CIRE; c'est ainsi qu'on appelle le sédi-
ment ou ordure de la cire qui s'échappe à travers
la loile, ou par les trous du pressoir, 6k qui tombe
au fonddes moules,où l'ona jeté la cire étantencore
chaude. On se sert d'un couteau ou d'un autre ins-
trument fait exprès pour séparer la bonne cire d'avec
le pied de cire qui se trouve toujours au dessous
des pains , après qu'on les a retirés des moules ;
moins la cire a de pied

,
& plus elle est estimée.

PIQUETS ; ce que les blanch sseurs nomment des
piquets, sont de grandes chevi les de plus de dix-huit
pouces de longut-ur, qui sont placéesde distance en
distance autour des tables ou carrés de l'herberiej
ces piquets servent à relever les bords des toilesoù
l'on met blan.hir la cire.

PLANCHE A PAIN ; planchepercée jusqu'à la moîtiè\
de son épaisseurseulement, de deux rangées de cinq
trous du moule , dans lesquds la cire prend la forme
de pain

PLANCHES A MOULES ; planches d'un pied de
large, 6k de trois pieds 6k demi de long, fur les-
quelles sont les moules pour dresser les pains de cire
blanche.

PLAQUE ; morceau de fer blanc de la forme d'une
portion d'entonnoir

,
qu'on attache au robinetde la

cuve , pour ramasser la cire qui en tombe au même
point.

PLAQUE ; est encore une espèce de poêle percée
6k peu prosonde, qu'on met sur le réchaud ie feu
pour modérer la chaleur, qui feroit jaunir la cire.»
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pfrint '„ on met la plaque le fond en dessous, Pourrefermer & le ralentir ; quánd elle est montée* unSré moindre , on met la plaque le fonden dessus,

ìempêcher simplement de pousser davantage.
PLIER LES BOUGIESFILÉES; c'est en former de

petits' pains.
PLIOIR ; petite planche de-bois plus ou moins

longue 6k large, 6k fur laquelle on plie la bougie
filée. Cette planche est garnie d'un morceau de bois
plus étroit, 6k percé dans son épaisseur d'une mor-
taise du même calibre que la planche, afin d'y pou-
voir entrer pour resserrer les rangs de la bougie
qu'on plie.

POÊLE ; on nomme indifféremmentpoe/eou bassine
le grand bassin de cuivre fur lequel les ciriers tra-
vaillent leurs ouvragesà la cuiller.

POINTE ; c'est un bout de cierge destiné à être
placé au haut d'une souche.

POT A CIRE ; petite marmite de cuivre sans
pieds, avec une anse ou une goulotte, dont les
ciriers se serventpour distribuerla cire liquidedans
les éculons

, avec lesquels ils remplissent les moules
où se sont les pains de cire blanche.

PRESSE ; machine que les ciriers emploient
particulièrement pour exprimer la cire des mèches
des vieux cierges 6k des flambeaux recouverts.
Elle est garnie d'un seau à claire voie , à travers
lequel la cire passe 6k tombe dans un récipient placé
au-dessous

PROPOLIS OU CIRE-VIE-RGE; cire rouge dont les
abeilles se servent pour boucher les sentes de leurs
ruches.

PURIFIER LA CIRE; c'est en ôter le miel 6k les
autres parties étrangères qui peuvent lui nuire.

RABAT ; morceau d? grosse toile qu'on met fur
le tour ou touri'lon de la greloire à quelque dis-
tance , pour rabattre ce qui s'élève de la baignoire
en tournant.

•RABOT; espèce de râteau sait avec un chanteau
de futaille, avec urflong manche.

RAT DE CAVE; boug'e filée, dont la mèche est
grosse.

RÂTEAU; le râteau dj? blanchisseurs de cire est
de bois,avec des dents f rt serrées; il sert à retirer
les cires de dessus les toiles de Pre^berie, quand
elles y sont restées suffisamment, suivant leur
qualité.

"RAYONS; ce sont les gâteaux de cire étages,
OÙ les abeilles séparent leur miel. >

RÉGALER ; étendre avec une fourchette de
bois, la cire plus également qu'on ne l'avoit fait

avec les mains.
RÉGLOIR; morceau de bois en forme de petite

règle, fur laquelle le-nom des fabriquans est gravé ,
pour marquer leurs cierges.

REGRÊLAGE ; c'est la seconde opération par
laquelle on soir blanchir la cire.

REGRÉLER, OU RECRÊLOUER; c'est faction de
faire passer une seconde sois, après la seconde

fonte, la cire dans la greloire ; ce qui se pratique
pour remettre la matière en rubans, 6k Pexposer
de nouveau fur les toiles, pour lui faire prendre
plus de blancheur.

RELEVER LA CIRE ; c'est ôter celle qui a suffi-
samment reçu le blanc sur les toiles.

RETOURNER ; c'est mettre la cire suffisamment
blanchie par dessus en dessous, 6k ce qui étoit
dessous, où le soleil n'a pu pénétrer, fn dessus,
pour l'y exposer à son tour. Cette opération se
fait avec une main de bois.

ROGNER ; c'est réduire une bougie ou un cierge
à fa juste mesure.

ROMAINE ; nom que l'on donne aux cerceaux,
qui sont de fer pour les cierges , 6k de bois pour
les bougies. Ils servent à suspendre les mèches au
dessus de la poêle où est la cire fondue.

ROUET, est une roue montée fur deux pieds,'
dont les rebords sont assez hauts. On la tourne
avec une manivelle pour dévider la bougie
filée.

ROULER LES CIERGES ; c'est les arrondir fur une
table arrosée d'eau, avec Pinstrument qu'on appelle
rouloir. Les bougies qui se font à la cuiller , se
roulent deux fois; l'une , après avoir reçu la moitié
de leur jet dans Patelier de l'apprêt; 6k l'autre,
quand on leur a donné leur dernier jet dans Patelier
de l'achèvement.

ROULETTE ; plaque de fer qui sert à élever fa
brassière sous ses poêles à bougie, 6k à Pintroduire
dans la coque.

ROULEAU, ou ROULOIR ; outil ordinairement
de buis

,
plat 6k uni pat dessous, plus long que

large
, ai ant une poignée par dessus ; fa forme ,quoique plus grande

,
est à peu près semblable à

ces morceaux de marbre taillés, que l'on met fur
les papiers dans les cabinets. Le rouloir sert à rouler
les b.ugies ck les cierges fur une table, après que
la cire a été jetée fur mèche avec la cuiller, ou
qu'ils ont été tirés à la main.

RUBAN ; cire réduite en petits filets plats 6k
larges environ d'une ligne 6k demie.

RUBANNLR ; c'est l'action de partager la cire en
petites bandelettes larges d'une ligne 6k demie,
en la faisant passer par un grêloir au sortir de la
cuve, 6x congeler dans l'eau, où le cylindre, tou-
jours en mouvement, la conduit à mesure qu'elle
tombe.

SAUMON; c'est une vase oblong, terminé aux
deux bouis par deux espèces d'ouïes de saumon,
ce qui lui a donné le nom de saumon : les épiciers,
s'en servent pour fondre la cire de leurs bougies.

Souc HE ; portion de cierge postiche
, faite de

bois ou de fer blanc, pour figurer un gros 6k
grand cierge

SOUDOIR ; sorte d'outil ou d'instrument de fer
dont les citiers se servent pour souder ensemble les
bras des flambeaux de poing. 11 est long d'environ
deux pieds , soit en fer de pique un peu arrondie;

I il a un manche de bois pour le tenir.



7o2 CIR
.

C I Ks

SOPHISTIQUERLA CIRE; c'est y mêler quelque

graisse pour en augmenter le volume.
^SPATULE ; morceau de bois rond jusqu a une de

ses extrémités
,

qui est plate ; on s'en sert pour
remuer la matière dans la chaudière. II y a encore

une spatule de fer beaucoup plus petite , avec
laquelle on grate les bords de la chaudière.

TABLE A MOULE; ses blanchisseurs de cire

donnent ce nom à de grands châssis,, soutenus de
plusieurs pieds, sor lesquels ils mettent leurs
planches à moules, dans lesquels on dresse les pains
de cire blanche.

TABLES AUX VOILES, autrement dites carrés 6k

établis; ce font de grandsbâtis de bois, fur lesquels
sont étendues les toiles de Pherberie , où l'on met
blanchir les cires à la rosée 6k au soleil, après
qu'elles ont été grêlonées.

TAILLE-MÈCHE; planche d'environ trois pouces
de large, 6k dont la longueur n'est.point fixée.
Elle est percée d'un bout à l'autre de plusieurs

trous, dans lesquels on plante deux chevilles,dans

une distance égale à la longueur qu'on veut donner

aux mèches; on remplit ces chevilles dans toute
leur hauteur, 6k on coupe ensuite les mèches toutes
ensemble.

TAMIS ; cerceau garni d'un tissu de corde
formant divers carrés , avec lequel on ramasse les
pains.

Les ciriers se servent aussi de tamis de crin.
TÊTE ; c'est Pextrémité d'une bougie ou d'un

cierge, par laquelle ils doivent être allumés: on
a soin d'enfermer la tête de la mèche dans un
ferret, pour l'empêcher de s'imbiber de cire.
Voye{ FERRET.

TÊTE DE BOUGIE ; c'est le côté où la mèche
n'est point couverte de cire: cette tête se fait en
mettant le haut de la mèche dans des ferrets lors-
qu'on commence la bougie, 6k en coupant avec

un couteau de bois la cjr-e du coté de .cette mèc|te>
quand on Pa roulée pour achever.

_.,
','»«'

TIERS- POINT ; tringtes.de: forme'triangulaâçi'.'
pour soutenir les toiles fur le>»carrés. \„(*

,
' TIRER LE CIERGE; c'est le fabriquer à lamajoei '

c'est-à-dire ne le pas couler avec la, cire liquide ejc"
fondue, mais étendre la cire "amollie dans Peau
chaude le long de la mèche.

TOILES : celles qui servent pour le blanchiment
de la cire sont tendues fur de forts carrés de cf)ar-

pente , 6k relevées par les bords.
TORCHE ; flambeaudont le noyau est un motçeáu

de bois sec.
TORTILLÉ ( cierge ); sorte d'ornement qu'on,

donne aux cierges de confrérie.
TOUR, n'est autre chose qu'un gros cylindre-

tournant fur un arbre, monté fur deux pieds. A
une des extrémités de cet arbre est une manivelle
pour mouvoir le cylindre t le tour sert à dévider

-la bougie filée, en sortant de la filière, 11 en faut
deux pour filer la bougie ; l'un chargé de la mèche
non enduite, 6k l'autre sur lequel elle se tourne
quand elle est imbibée.

II y a encore un tour plus petit que ceux-ci,
mais de la mêmeforme, fur lequel on fait les pelotes
de coton.

TRAVAILLER A LA MAIN ; c'est former le corps
d'un cierge avec de la cire qui n'a point été fondue ,mais qui est assez molle pour être appliquée 6k
pressée le long de la mèche. On roule ces fortes
d'ouvrages, 6k on les finit comme les autres.

TREMPE ; premier jet de cire que l'on donne
aux mèches des bougies de table , avant d'en mettre
la tête dans les ferrets.

TRÉPIÉ
»

les blanchisseurs de cire nomment
trépié, une petite table carrée faite de menus mor-
ceaux de fer

,
sor laquelle pose Pinstrument en

forme d'auge , qu'ils appellent la greloire.

CIRE A CACHETER.
C

IRE A CACHETER,ou CIRE D'ESPAGNE;
c'est une composition de substances résineuses, in-
flammables

, qui se durcit en se refroidissant, dont

on se sert pour sceller le papier.
La lacque fine qui soit la base de la belle cire à

cacheter, sut d'abord employéeà Venise, ensiiite en
Espagne

,
6k delà en France.

tour faire la cire il faut se pourvoir d'abord d'une
plaque de marbre, avec une planche bien lisse, ou
polissoire de ciergier; ou plutôt d'une table carrée,
percéedans son milieu d'une ouverture: on couvrira
l'ouverture d'une plaque de fer ou de cuivre bien
unie : on tiendra sous cette plaque du feu allumé ;
6k quand la plaque aura pris une chaleurconvenable

,
on l'arroseraavec de l'huile d'olive, on y portera la
matière de la cire à cacheter toute préparée, ensorte

qu'il n'y ait plus qu'à la mettre en bâtons bien égaux
6k bien unis, soit ronds, soit applatis : ce qu'on exé-
cutera en la roulant avec la polissoire ou les mains
contre la plaquechaude, jusqu'àce qu'on Pait étendue
6k réduite à la grosseur qu'on veut lui donner. Plus
on la travaillerasor la plaque, plus on la rendra com-
pacte, 6k meilleure elle sera. On rendra les bâtons
ou canons de cire luisons , en les exposantà un feu
modéré sur un réchaud. II y en a qui jettent la com-
position dans »!es moules, d'où les bâtons sortent
faits 6k polis; d'autres, qui les font à la main fur lá
plaque, les vernissent avecune plume qu'ils trempent
dans du cinabre mêlé avec de la poix résine fondue.
Si l'on veut que la cire soit odoriférante , on y ajoute
un peu de musc

, ou telle autre matière odorante en
la roulant en bâtons. Quant à la préparation de la
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tAè^oicicomment©us'y prendra,selonlesidíffé'- '
reBiesídouseurs.

Cfre à cathéter rouge. '
Prêtiez de gomme lacque

?
demi-once; térében-

thine , deux gros; colophone, deux gros; cina-
bre, une drachme; minium, une drachme. Faites
'fondre fur un feu doux , dans un vaisseau bien
çfet, ,1a gomme lacque 6k la colophone : ajoutez
.alors ^térébenthine, puis le cinabre 6k le minium
peu-~à-peu ; triturez le tout avec soin, 6k le mettez
eù bâ,tons.

Ou prenez de gomme làcque, six gros; de téré-
Benthiiie ou de colophone, de chacun deux gros;de cinabre 6k minium

,
de chacun une demi-drach-

me ; 6k achevez comme ci-dessus.
Ou prenez de gomme lacque, une demi-once ;de colophone 6k de térébenthine de Venise, de

chacune une drachme ; de cinabre , une demi-
drachme.

Ou prenez de gomme lacque, un quarteron ; de
gomme animé, deux onces; de cinabre, une once;de gomme gutte, demi-once. Commencezpar Bien
broyer ensemble les deux dernièresmatières; ache-
vez le reste comme ci-dessus.

Ou prenez de colophone, deux onces ; de gommelacque, quatre onces; de poix-résine
, une once 6k

demie; de cinabre
*

à volonté.
Ou prenez de mastic , une once ; de soufre pur 6k

de térébenthine, de chacun deux gros; de benjoin,
deux gros ; de cinabre , à volonté. Faites fondre la
térébenthine

,
ajoutez-y le soufre pulvérisé , broyez

& mêlez exactementle mastic, le benjoin, 6k le ci-
nabre ; jettez petit-à-petit ce second mélange dans
le premier : quand ils serontbien fondus 6k incorpo-
rés

, mettez en bâtons.
, • jOu prenez de gommelacque , une demi-once ; de

colophone, une drachme: broyez ces deuxmatières;
ajoutez une quantité convenable de cinabre ; arro-
sez le mélanged'esprir-de-vinbien rectifié : la gomme
lacque se dissoudra en partie ; mettez le tout fur un
feu modéré; faites prendre feu à Pesorit-de-vin; re-
muez bien le mélange jusqu'à ce que l'esprit-de-vin

.soit entièrement consumé; faites des bâtons, obser-
vant d'ajouter un peu de musc ,

si vous voulez'que la
cire soit odoriférante.

Cire d'Espagne, dite de Girardot.
Prenez poix-résine, quatre onces; blanc d'Espa-

gne, une once èk demie ; faites-les fondre en un pot
,qui ne soit point vernissé, fur les charbons ardents

puis trempez-yle beut d'un bâton rond de moyenne
grosseur. Prenez un autre bâton, 6k trempez-ledans
deux onces de gomme lacque ,

dissoute avec du
vinaigre dans un autre pot ; puis vous mêlerez

promptement ensemble fur un réchaud, ensuite ce

-
qui sera attaché au bout des»bâtons, les tournant
vitement l'un autour de l'autre; 6k après les avoir
tournés un bon espace de temps, jusqu'à ce que le

tout soit bienTncorporéensemble , vous les trempe-
rez dans la couleur ci-après à diverses fois.

Pour Éaire cette couleur, prenez cinabre, deux
oncesíbroyez fur le porphyre, ayec suffisante quan-
tité d'huile de noix ; prenezgarde qu'en y trempant
les bâtons la matière ne refroidisse, c'est pourquoi il
faut la porter souvent fur leréchaud ; quand la masse
est bien imprégnée de cette couleur , étant encore
molle, tendre 6k chaude, on tournera les bâtons de
cire fur un marbre ou quelque table qui soit bien
égale, 6k on les lisse avec les doigts ou^n rouleau.

Cire verte.
Prenez de gomme lacque 6k colophone, de cha-

cune demi-once; de térébenthine, une drachme; de
verd-de-gris bien pulvérisé, trois drachmes.

Gu prenez de cire vierge jaune, quatre parties ; de
sondarac 6k d'ambre, de chacun deux parties ; de
crayon rouge, une demi-partie; de borax, un hui-
tième; de verd-de-gris, trois parties. II faut bien
pulvériser toutes ces matières.

Cirejauned'or.
Prenez de poix-résine blanche, deux onces ; de

mastic 6k de fandarac
,

de chacun une once ; d'am-
bre , une demi-once ; deux gros de gommegutte ;
6k procédez comme ci-dessus. Si au lieu de mas-
tic èk de fandarac on prend de la gomme lacque,
6k qu'on omette la gomme gutte , on aura une cire
brune , dans laquelle on pourra mêler de la poudre
d'or.

Cire noire.

Prenez une des compositions précédentes
,

&
substituez, soit au verd-de-(!,ris, soit au cinabre , le
norr d'Allemagne

, ou le noir d'imprimeur. Ce der-
nier est préférables à tous les autres, on le prépare
avec des lies de vin brûlées.

Droits.
En conséquence du taris de 1664 6k de celui de

la douane de Lyon , par Pancienne taxation
,

la
cire d'Espagne paie neuf livres cinq sols du cent pe-
sant pour droit d'entrée.

Explication des deux planches de la fabrique de la cire
d'Espagne ou à cacheter.

PlancheI, la vignettereprésente l'intérieurde Pate-
lier où on fond les matières qui composent 1a cire.

Fig. 1,- ouvrière qui remue la composition vis-
queuse qui est dans une chaudière, avec deuxbâtons,dont celui qui est dans so main droite passe dans fa
main gauche, ainsi alternativement.

fig. 2, ouvrière qui, apTès avoir pris à la maht
dans la chaudière (fig 1) une poignée de la com-
position

,
la pèse, pour que les tireurs (fig. 3 6k 4)

puissent en former des baguettes de quatre ou six
bouts, d'égale longueur 6k d'égal poids.

Fig. 3 6k 4, tireurs qui, ayant reçu la composition
pesée par Pouvrière,(fig. 2) la pétrissent en long entre
leurs mains, 6k la roulent fur une plaque de ;aiton,
un peu bombée fur le milieu. Cette plaque qui
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affleure le dessus de la table, couvreune ouverture
qu'ry est pratiquée, sous laquelle est une brassière

remplie de cendres chaudes. On voit sous une hotte
de cheminée, le fourneau fur lequel on fait fondre
les matière» dans la chaudière. '

Bas de la planche.

Fi<r. i, bâtons dont se sert l'ouvrière (fig. t de U
vignette') pour remuer la composition.

Fig. 2, chaudière ; elle est de laiton.
Fig. 3, lunette ou pied de la chaudière.
Fig. 4, brassière de tôle que les ouvriers (fig. 3

& 4) mettent sous la plaque où ils alongent la cire.
Fig. f, fers ou spatules pour grater les parois 6k

lefond des chaudières.
Fig. 6, une des deux plaques des ouvriers (fig. 3

St 4) sor lesquelles ils roulent 6k tirent la cire en
long.

Fig. y, fourneau, le même que celui qui est sous
la cheminée. A côté sont les deux portes du cendrier
St du fourneau.

Planche II. La vignette représente l'intérieur de
Patelier où on polit la cire ; 6k où on met la couver-
ture aux cires communes.

Fig. 1, ouvrière qui chauffe les bâtons de cire
entre les grilles du fourneau,f la poêle remplie de
cendres, g, les grilles dans lesquelles il y a du feu
de charbon, e, boîte dans laquelle est la matière
que l'on nomme couverture, qui est de belle cire à
cacheter, mise en poudre. Cette boîte est ouverte
par un des petits côtés ; 6k l'ouvrière après avoir
parfondu la surface du bâton de cire commune ,qu'elle tient entre les grilles du fourneau, le plonge
dans la poussière contenue dans la boite e. Cette
poussière s'attache autour, c'est ce qu'on appelle
couverture; elle passe encore une fois le bâton entre
les grilles du fourneau pour faire fondre cette pous-
sière

,
puis le présente à Pouvrier(fig. 2). Au dessus

de l'emplacementdu fourneau à grille, est une hotte
de cheminée qui communiqueau dehorspour laisser
évaporer la vapeur du charbon.

Fig. 2, ouvrier qui roule 6k polit fur un ttiarb»*
avec un polissoirxse bois de cormier, un bâton' dé
cire ; il peut rendre le bâton carré en le comprimant
après qu'il est arrondi, b, le marbre fur lequel iHe
roule, a, tasseau dé bois couvert de papier & de
même épaisseur que le marbre

, pour supporter
Pextrémité de la baguette de cire qu'il travaillé. V,
autre grand marbre sur lequel il place les bâtons,
après qu'ils font achevés & tracés avec Pinstrumerit
(fig- 3 da bas'de la planche) pour être rompu par
longueurs égales. dx tasseau de bois de même épais-
seur quá se marbre c. On voit fur la même.table
les balances qui servent à peser la composition,lorsque l'on tire la cire.

Fig. 3, table sur laquelle est étendue une cou-
verture en doublé, dans laquelle on met la cire.
On y voit aussi un marbre pour les mêmes usages
que ceux dont on a parlé.

Bas de la planche.

Fig. 1, fourneau à grille de l'ouvrière (fig.
1 de

la.vignette), représenté plus en grand, 6k du côté
qui soit face à l'ouvrière.

Fig. 2, autre fourneau à grille démonté, vu en
perspective, 6k du côté de l'ouvrière.

Fig. 3, mesure ou compas dont se sert l'ouvrier
(fig. 2 de la vignette") pour marquer les longueurs
des bouts, en Pimprimant fortement dans la cire
encoremolle, ce qui facilite la rupture.

Fig. 4, le polissoir en perspective 6k en profil.
Fig. f, place de la table à polir de l'ouvrier (fig. a

de la vignette) vue du côté de l'ouvrier, avec tous
les marbres 6k ustensiles nécessaires.

A, tasseau de bois couvert de papier.
B, marbre fur lequel on polit la cire.
A B, un bâton de cire fur lequel le rouloir est

posé.
C, grand marbre.
D, grands tasseaux de bois fur lesquels on met

les bâtons de cire après qu'ils sont polis, comme
on voit en C D.

VOCAB ULAIRE de l'Art de faire la Cire à Cacheter.

J3ATON
DE CIRE; c'est la forme que l'on donne à

la cire à cacheter. II y a des bâtons arrondis, d'au-
tres carrés, de la longueur de cinq à six pouces.

CIRE A CACHETER; composition de substances
résineuses

, qui se durcit en refroidissant),donton se
sert pour sceller le papier.

CIRE D'ESPAGNE ; c'est la cire à cacheter.

CIRE ROUGE; celle teinte par du cinabre ou du
minium.

CIRE VERTE; celle teinte par du verd-de-gris.
CIRE JAUNE D'OR, celle composée en partie de

mastic 6k de fandarac, de gomme gutte, à quoi l'on
mêle de la poudre d'or.

^

CIRE NOIRE ; celle qu'on noircit avec du noir
d'Allemage, ou du noir d'imprimerie.

CIREMENT,
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CIREMENT DES TOILES.L.
A toile cirée est enduite d'une certaine compo-

sition faite de cire ou de résine , mêlée de quelques
autres ingrédiens capables de résister à Peau. 11 s'en
fait de noires , de vertes, de rouges , de jaunes, 6k
de quelques autres couleurs, les unes jaspées ,fort unies du côté de l'endroit, 6k les autres toutesbrutes fans jaspure.

Elles se vendent ordinairement en petites pièces
ou rouleaux de quatre, huit 6k douze aunes.Les toiles qui s'emploient le plus ordinairement
pour cirer, sont de grosses toiles de lin, bises, oude toiles d'étoupe, d'une aune ou d'une aune demi-
quart de large , qui se fabriquent en Normandie.

La toile cirée s'emploie à fane des couverturesde tentes, chariots
, fourgons 6k charettes pourl'armée, des parapluies, des casaquesde campagne,des guêtres

,
des étuis à chapeaux, des portes-man-

teaux , des bonnets, 6kc. On s'en sert aussi pouremballer 6k empaqueter les marchandises qui
craignent d'être mouillées.

Les ouvriers qui fabriquent les toiles cirées, font
un secret de ce cirement. Cependant on peut dire
d'après plusieurs expériencesqui ont été faites, que
c'est une espèce d'enduit de nature eroplastique

,composé de cire, d'huile de lin avec la litharge 6k
quelque résine, le tout cuit ensemble en consistance
convenable.

Pour enduire la toile de cette composition, on

Pattache avec des ficelles
, fur un châssis de bois

suffisammentlong ; un ouvrier fait fondre la compo-
sition dans une poêle de fer, 6k verse ce>jteliqueur
toute chaude fur la toile; un autre l'y étend avec
une espèce de long couteau ,

ensuite on la laisse
sécher pour y donner le nombre de couches né-
cessaires

, jusqu'à ce qu'elle soit parvenue au point
de perfection qu'on désire.

Paris 6k Rouen
,

sont les lieux où il se fabrique le
plus de toiles cirées.

II y a une autre sorte de toile cirée, que l'on
appelle toile cirée grasse

, qui se fait avec un mélange
de la cire, de la résine, de la térébenthine,de l'huile,
6k de quelques autres drogues qui la rendent impé-
nétrable à l'eau.

Cette sorte de toile sert particulièrement à couvr-ir
ses caisses des marchandises qu'on emballe pour en-
voyer dans des lieux éloignés. On ne peut s'en servir
utilement qu'elle n'ait été auparavant échauffée, ce
qui fait alors qu'elle s'applique 6k s'attache fur les
caisses d'une telle manière qu'on ne peut l'en arra-
cher sons beaucoup de difficulté.

La toile cirée n'étant pas tarifée dans le tarifde
1ÓÓ4, doit payer cinq pour cent de fa valeur par
estimation.

Les droits de la douane de Lyon, sont de 40 sols
le quintal.

VOCABULAIRE du Cirement des Toiles.

X OILE CIRÉE ; toile enduite de cire 6k de résine.
TOILE JASPÉE ; celle dont l'enduit présente un

mélange de petits points de différentes couleurs.

TOILE GRASSE; celle qui est enduite d'un
mélange de résine , de térébenthine

,
de cire 6k

d'huile.

CISELEUR ET DAMASQUINEUR.
( Art du )

L'ART
DU CISELEUR consiste à enrichir

6k embellir les ouvrages d'or 6k d'argent 6k d'autres
métaux , par quelque dessin ou sculpture qu'on y
représente en bas-relief.

Cet art est de la plus haute antiquité. Les latins
appeloient le ciseleur, caúator ; il étoit parmi les
anciens une forte d'orfèvre qui travailloit à ciseler
le métal avec le ciselet, le burin 6k le marteau, 6k
qui y sormoit avec ces outils, toutes sortes de fleurs

Ans & Métiers. Tome I. Partie II,

6k de figures agréables ; enfin tout ce que Padresse
6k la justesse de l'art prescrivent. Ces artistes étoient
fort en vogue parmi les Grecs 6k les Romains,Pline-
L. III, ch. xij

,
fait mention des plus habiles cise-

leurs 6k de leurs meilleurs ouvrages. II s'étonne
de ce que plusieurs ont excellé à graver fur Pargent,
6k qu'il ne s'en étoit pas trouvé un seul pour ciseler
sur Por. Voici les principauxouvrages de ces fameux
ciseleurs cités par Pline. Zopyre grava les aréopages.

VVVY
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6k le jugement ~d'Oreste ,
sur deux coupes estimées

douze sesterces. Les Bacchantes 6k les Centaures,
ciselés fur deux coupes, étoient l'ouvraged'Acragas,
6k on les gardoit à Rhodes , dans le temple de Bac-
chu<. On conservoit aussi dans le même temple,
le Cupidon 6k le Sylène de Mys. Pythias grava Dio-
mède 6k Ulysse enlevant le Palladium de Troie. Ces
figures étoient ciselées fur une petite fiole, avec
«ne délicatesse achevée. Ledus gravoit des combats
6k des gens armés. Stratonique représenta sur une
coupe , un satyre endormi, mais dans une attitude
si naturelle

,
qu'il sembloit que Partiste n'avoit fait

qu'appliquer cette figure fur le vase. Mentor fit

quatre coupes d'une ciselure admirable, mais qu'on
ne voyoit plus du temps de Pline. Acragas avoit un
talent particulier pour représenter sur des coupes,
toutes sortes de chasses. Pythias grava fur deux pe-
tites aiguières, toute une batterie de cuisine, avec
les cuisiniers occupés à leur travail, d'une manière
si vive 6k si naturelle, que pour rendre cette pièce
unique en son espèce, on ne permettoit pas même
d'en tirer aucune copie.

On se sert pour ciseler , non de burins , mais
de ciselcts.

On ciselé les pièces de relief, comme celles
qui ne le sont point ; souvent même ces der-
nières en acquièrent autant que les autres, parce
qu'on repo 'île leur champ en dehors aux endroits
qu'on veut ciseler. Cette manière de ciseler est plus
commun ; l'autre demande trop d épaisseur 6k trop
de matière.

On se sert encore du terme ciseler, pour signifier
l'action de reparer les pièces qui ont été moulées,
mais dont les dessins n'ont pu sortir du moule par-
faitement marqués ou suffisamment terminés. Ciseler

une pièce
, en ce sens

,
est presque la même chose

que retoucherau burin en gravure.
Pour ciseler les ouvrages creux 6k de peu d'é-

paisseur, comme 'ont les boîtes de montres, pommes
de cannes, tabatières, étuis, &c. on commence à
dessiner fur la matière, les sujets qu'on veut repré-
senter

, 6k on leur donne le relies tel qu'on le désire
,

en frappant plus ou moins le mét^l, tn le chassant
de dedans en dehors, pour relever 6k former les
sig res ou ornemens quj l'on veut faire en relief,
fur le plan ou la surface extérieure du métal On a
pour cela plusieursoutils ou bigornes de différentes
formes, fur les bouts ou sommets desquels on
ap; lique l'intérieur du métal, observant que les
bouts ou sommets de ces bigornes, répondent pré-
cisément aux lignes 6k parties auxquelles on veut
donner du relief On bat avec un petit marteau le
métal que la bigorne soutient : il cède, 6k la bigorne
fait en dedans une impression en creux qui forme
en dehors une élévation

,
fur laquelle on ciselé les

figures & ornemensdu dessin
, après qu'on a rempli

tout le creux avec du ciment.
Ce ciment est une pâte composée de cire, de

résine 6k de brique mise en poudre 6k bien tamisée. |

Cette composition tient ferme l'ouvrage, 6k le met
en état d'être ciselé.

On emploie quelquefois les ciseleurs à reparer les

ouvrages de métal au sortir de la fonte, comme
figures de bronze , mortiers, canons ; toutes sortes
d'ornemens d'église 6k domestiques, comme charfc
deliers, croix, feux, bras de cheminée, ckc.

Les outils dont ils se servent, sent les cisclets dç
toutes grosseurs, les matoirs, les rifloirs de toute
sorte de taille, rudes 6k doux ; les différens burins,
les ciseaux plats 6k demi-ronds

,
les marteaux gros

6k petits ; le tout suivant l'ouvrage qu'ils traitent.
Voye[ les figures de tous ces outils, planche du cise-
leur-damasquineur.

Les ciselets sont les outils principaux du ciseleur,
6k il est à propos que nous en fassions connoître en
particulier la forme 6k l'emploi. Les ciselets donc
sont de petits morceaux d'acier, longs d'environ
cinq ou six pouces, 6k de quatre à cinq lignes de
carré, dont un des bouts est limé carrément ou en
dos d'âne , 6k l'autre sert de tête.

Leur partie trempée est quelquefois pointillée,
mais leur usage en généralest pour ciseler l'ouvrage
en relief. Dans différentes occasions, entr'autres
celles où il s'agit de faire paroître des côtes concaves,
on se íert alors d'un des outils dont nous venons de
parler : si ces côtes doivent être unies, on se sert d'un
cilelet uni : si l'on veut qu'elles soient matées , on se
sert du ciselet pointillé.

Four pointiller un ci elet, on prend un petit poin-
çon, 6k fur la partie qui doit être trempée

, or» pra-
tique de petits trous pressés les uns entre les autres ,
en frappant avec un poinçon. Quand ces trous sont
pratiqués, on enlève toutes les balèvres que le
poinçona faites, 6k le ciselet est pointillé.

D'autres íe servent pour pointiller, de petits mar-
teaux dont la tête est taillée en pointe de diamant,
qui font la fonction du poinçon. La tête de ces mar-
teaux a un demi-pouce en carré , 6k les pointes de
diamant y ont été formées à égale distance

, 6k très-
serrées, par le moyen d'une .petite lime en tiers-
point

, avec laquelle on a partagé la tête du marteau
comme en échiquier ; mais comme la lime est en
tiers-point

, toutes les petites divisions carrées de-
viennent en pointes de diamant.

Ces outils sont aussi à l'usoge du serrurier, de
Porfévre, du graveur, de l'arqnebusier, du bijou-
tier , du metteur-en-ceuvre, du dainasquineur

,
ckc.

Ils prennent différens noms , suivant leurs formes
& leurs usages : on les appelle bouges , traçoirs, per-
loirs, planoirs.

Les sourbisseurs, les arquebusiers,les orfèvres,6kc
peuvent ciseler leurs ouvrages.

Les ciseleurs ne sonnent pas de communauté par-
ticulière. Leur art est absolumentlibre.

DAMASQUINER; c'est l'art d'enjoliver le fer
ou Pacier, 6kc. en lui donnant une façon qui con-
siste à le tailler ou graver , puis à remplir les raies
qu'on y fait d'un fil d'or ou d'argent. C'est une
eipèce de mosaïque : aussi les Italiens lui donnent-
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îìsle même nom tausia, qu'à la marquetterîe. Cette
forte de travaiLapris son nom de la ville de Damas,
où il s'est fait quantité de beaux ouvrages dans ce
fenre, aussi bien qu'en plusieurs autres endroits

u Levant. Les ancienss'y sont beaucoup appliqués.
C'est un assemblage de filets d'or ou d'argent, dont
on fait des ouvrages plats ou des bas-reliefs fur du
fer. Les ornemens dont on les enrichit sont ara-besques,morefquesou grotesques.II setrouve encoredes anneaux antiques d'acier avec des figures 6k
des feuillages travaillés de cette manière, 6k qui
font parfaitement beaux. Mais dans ces derniers
temps on a fait des corps de cuirasse, des casques
damasquinés, enrichis de moresques6k d'arabesques
d'or, 6k même des étriers, des harnois de chevaux,
des masses de fer, des poignées 6k des gardes d'é-
pées , 6k une infinité d'autres choses d'un travail
très-exquis. Depuis qu'on a commencé à faire enFrance de ces sortes d'ouvrages ( c'est sous le règne
de Henri IV), on peut dire qu'on a surpassé ceuxqui s'en étoient mêlésauparavant. Cursinet fourbif-
feur à Paris

, qui est mort il y a environ cent ans ,a fait des ouvrages admirables dans cette sorte de
travail, tant pour le dessin que pour la belle ma-
nière d'appliquer son or 6k de ciseler par dessus.
Plusieurs fourbisseurs François ne le cèdent point
de nos jours à Cursinet, si même ils ne le sur-
passent point par la richesse, par ,1'élégance 6k le
fini de leur travail.

Quand on veut damasquiner sur 1e fer, on le
met au feu pour lui donner le passe-violet, qui est
ce qu'on appelle couleur d'eau ; puis on dessine
légèrement dessus ce qu'on veut figurer , 6k on le
taille avec un couteau à tailler de petites limes ;
ensuite avec un fil d'or ou d'argent fort délié, on
suit le dessin , 6k on remplit de ce fil les endroits
qu'on a marqués pour former quelques figures

, le
faisant entrer dans les hachures avec un petit outil
qu'on nomme ciseau ; 6k avec un mattoir on amattit
l'or.

Si l'on veut donner du reliefà quelques figures,
on met l'or 6k l'argent plus épais , 6k avec des cise-
lets on forme destus ce qu'on veut. !

Mais quand avec la damasquinureon veut mêler
un travail de rapport d'or 6k d'argent, alors on
grave le fer profondément en dessous 6k à queue
d'aronde, puis avec le marteau 6k se ciselet on fait
entrer Por dans la gravure ; après en avoir taillé
le fond en forme de lime très-déliée , afin que Por
y entre, ck y demeure plus fortement attaché.

Cet or s'emploie aussi par filets, 6k on le tourne
6k manie comme en damasquinant, suivant le dessin
qu'on a gravé sur le fer.

II faut avoir attention que les filets d'or soient
plus gros que le creux qu'on a gravé, afin qu'ils
y entrent par force avec le marteau. Quand Por
ou l'argent est bien appliqué, on forme les figures
dessus , soit avec les burins ou ciselets

,
soit par

estampes avec des poinçons gravés de fleurons,
ou autres objets qui servent4 imprimer ou estamper

ce'que l'ont veut. Voyeç, planche II, ìafig. 14 du
ciseleur - damasquineur, qui représente une plaque
de métal sur laquelle est une feuille taillée 6k da-
masquinée en partie.

La daraasquinerie, comme on vient de le dire,
a des rapportsavec la mosaïque ; elle tient en même
temps de la gravure 6k de la ciselure. Comme la
mosaïque , elle est faite de pièces de rapport;
comme dans la gravure, on entaille le métal 6k
l'on y représente diverses figures ; 6k ccfnme dans
la ciselure

, on travaille l'or 6k l'argent en relief.
II y a divers artisans à qui

, par leurs statuts, il
est permis d'orner leurs ouvrages de damasquinures ,
tels que les fourbisseurs, les arquebusiers, les épe-
ronniers, les armuriers-haumiers. Au reste la da-
masquinure est un art libre ; 6k les damafquineurs,
non plus que les ciseleurs, ne forment point de
communauté.

.

Explicationdes deux planches de VArt du Ciseleur &
Damasquineur.

Planche I. La vignette ou le haut de la planche,
représente la boutique d'un ciseleur 6k d'un danus-
quineur.

Fig. 1, ouvrier qui hache
, ou tranche, ou taille.

Fig. 2, ouvrier qui cisèle la coquille de la garde
d'une épée.

Fig. 3 SÍ 4, ouvrier qui applique le fil d'or fur
l'ouvrage.

Fig. f, ouvrier qui passe au feu.
Fig. 6, ouvrier qui brunit.
Fig. y, ouvrier qui polit.

Bas de la planche.

Fig. 1, traçoir fin.
Fig. 2 , gros traçoir.
Fig. 3 , traçoir bouge.
Fig. 4, ciselet à baguette.
Fig. f godronnoir.
Fig. 6, ciselet à champ.
Fig. y, ciselet à feuille.
Fig. 8 , le même ciselet vu par le dos.
Fig. p, planoir plat, carré
Fig. 10 ,

planoir plat, circulaire.
Fig. 11, planoir carré, méplat.
Fig. 12, planoir méplat, circulaire.
Fig. 13, planoir carré arrondi par le bout.
Fig. 14, planoir rond 6k circulaire par le bout.
Fig. if , perloir.
Fig. 16, ovoir.
Fig. ty ,

frisoir plat.
Fig. 18, frisoir rond.
Fig. ip ,

bouge rond.
Fig. 20 ,

bouge méplat.
Fig. 21, mattoir plat.
Fig. 22, mattoir demi-rond.
Fig. 23, mattoir rond.
Fig. 24, échoppe au marteau.
Fig. if, burin au marteau. ywv ij
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Fig. 26, pointe à dessiner.
Fig. 27, burin emmanché.
Fig. 29 , échoppe emmanchée.'

^Fig. 2p, grand marteau de ciseleur, a bouge.
Fig. 30, brunissoir.
Fig. 31, rifloir à queue de chat.
Fig-32

,
rifloir triangulaire.

Fig. 33 ,
rifloir carré.

Fig. 34, rifloir demi-rond.
Planche II. Fig. 1, 2, 3, différens ciseaux à in-

cruster les pièces de rapport.
Fig. 4, couteau à tailler.
Fig. f, bloc avec sa vis de corps.
Fig. 6, vis de corps.
Fig. y ,

bloc 6k vis de plaque.
Fig. 8

,
vis de plaque.

Fig. p , bloc & garde d'épée.
Fig, 10 , boulet ou bloc avec masticí '
Fig. 11, bloc carré.
Fig. 12, bloc monté fur étau d'établi.
Fig. 13, boulet creux à vis.
Fig. 14 ,

feuille ou ornement ciselé en or.
Fig. if ,

ciseau à hacher.

Fig. 16, clé des vis du boulet.
Fig. ty, coupe du boulet creux 6k à vis.
Fig. 18, canon de fusil à ciseler.
Fig. ip, lame d'épée à ciseler.
Fig. 20 ,

mandrin de pommeau.
Fig. 21, pointe à tracer.
Fig. 22, poinçon.
Fig. 23 , 24 6k 2f, pierres sanguines*
Fig. 26, petite enclume.
Fig. 27, agrandissoirde trous.
Fig. 28, tourne-vis.
Fig. 2p, ciseaux.
Fig. 30, filière.
Fig. 31, carreaude la filière 30.'
Fig. 32, pointe à hacher.
Fig. 33, bobine chargée d'or.

>

Fig. 34, bobine chargée d'argent.
Fig. 3f, pierre à huile.
Fig. 36, archet.
Fig. 3y, foret.
Fig. 38, palette.
Fig. 3p, fraise à chamfrein.
Fig. 40 , fraise carrée.

VOCAB ULAIRE des Arts du Ciseleur & du Damasquineur.

./ARABESQUES ; feuillages6k ornemens de caprice,
employés souvent dans les ouvrages de damasqui-
nerie.

BIGORNE ; sorte d'enclume dont la partie supé-
rieure forme deux branches qui font une espèce
de T avec le corps.

BLOC DE CISELEUR ; c'est un mandrin de bois
large, rond, creux ou convexe, 6k percé dans le
milieu pour y recevoir une branche de ser vissée
qui y affermit l'ouvrage plus ou moins par le moyen
d'un écrou.

BOUGE ; sorte de ciselet dont on se sert pour
travailler sur les petites parties d'un morceau de
métal. La bouge est garnie d'une petite tranche
longue 6k arrondie.

BRUNISSOIR ; morceau d'acier fin
, trempé 6k

bien poli
,

monté fur un manche , avec lequel le
ciseleurou damasquineur brunit 6k polit son ouvrage
en le passant fortement sur les endroitsde la surface
du métal qu'il veut rendre plus brillans.

BURIN ; instrument d'acier qui se termine
,

soit
en losange , soit en carré

, ou entre l'une 6k l'autre
forme, délié & affûté par le bout, dont le cisek-ur
se sert pour (es ouvrages fur les métaux.

CHAMFREIN ; pette creufuie faite en cône.
CISEAU ; outil de fer aciéré, de la forme d'un

clcu sons tête, applati 6k tranchant par le bout. 11

y en a de grandeurs différentes.
CisELtT ; morceau d'acier long d'environ cinq à

six pouces, 6k de quatre à cinq lignes de carré
,dont un bout est limé carrément ou en dos d'âne,

6k l'autre sert de tête.
CISELEUR ; artiste qui enrichit 6k embellit ks

métaux, en y gravant 6k sculptant des ornemens
en creux ou en relief.

COULEUR D'EAU , ou PASSE-VIOLET; couleur
qu'on donne au ser ou à l'acier en le faisant passer

au feu.
COUTEAU A TAILLER ; petit outil de fer acéré,'

ou d'acier fort tranchant, dont les damasquineurs
se servent pour faire les hachures fur lesquelles ils
placent le fil d'or ou d'argent, lorsqu'ils veulent
damasquiner un ouvrage.

COUTEAU A REFENDRE;petit ciseau d'acier dont
on se sert pour refendre les feuilles gravées en relief
fur le métal, avec le ciselet qu'on appelle la feuille.

COUTEAUA TRACER ; ciselet avec lequel on trace
6k on enfonceun peu les endroits où l'on veut frapper
6k imprimer quelquegravure.

DAMASQUINEUR; artiste qui enrichit le fer ou
l'acier en faisant des dessins en fil d'or ou d'argent»

ECHOPPE ; instrument tranchant dont les cise-
leurs se servent pour enlever les parties superflues,
du métal. U y a plusieurs sortes d'échoppes.

FEUILLE ; petit ciselet qui a une feuille gravée en
creux à l'un de ses bouts.

FLERTOIR ; petit marteau à l'usage des ciseleurs.
FRAISE ; espèce de foret dont on se sert pour

s. ire des creusores propres à noyer les têtes des.
vis , 6k pour d'autres usages : il y a de ces forets
dont la mèche est carrée, ou triangulaire, au ronde..

FRISOIR ; sorte de ciselet avec lequel les ciseleurs
achèvent les figures qu'ils ont frappées avec se:
poinçon ou ciselet gravé en creux ,

afin d'en for-
tifier les traits 6k leur donner plus de relief.

GODRONNOIR ; ciselet creusé à son extrémité,,de



CIS CIS 709
feçot» qu'en le frappant sur le métal, il forme un
relief en demi-rond.

MANDRIN ; on donne ce nom à un outil qui sert
de support pour faciliter le travail.

Les mandrins varient autant que les ouvrages
l'exigent.

MARTEAUX A BOUGE ; marteaux dont les tran-
ches plu? ou moins épaisses sont fort arrondies.

MATTOIR ; petit outil avec lequel le damasquineur
amattit Por. C'est un ciselet dont Pextrémité infé-
rieure qui porte sur l'ouvrage est remplie de petits
points faits par des tailles comme celles d'une lime
douce.

MORESQUES; ornemens de caprice 6k feuillages
de fantaisie que l'on emploie souvent dans la damaf-
quinerie.

OVOIR ; ciselet dont un bout creusé comme Pex-
trémité d'un oeuf, sert à faire sur le métal un relief
en ovale.

PASSE-VIOLET ; couleur que le fer ou l'acier poli
acquiert à un certain de feu.

PERLOIR ; espèce de ciselet ou de poinçon gravé
en creux , avec lequelle ciseleur forme sous les coups
de marteau les petits ornemens de relies qui sont
faits en forme de perle.

PIERRESSANGUINES ; outils de fer dont les extré-
mités, plus ou moins grosses 6k arrondies , servent
à polir 6k à brunir les ouvrages de ciselure.

PLANOIR ; sorte de ciselet dont Pextrémité est
applatie 6k fort polie. On s'en sert pour planer ses

champs qui sont enrichis d'ornemens de ciselure,
où l'on ne pourroit point introduire le marteau.

POINÇON , petit outil de fer ou d'acier qui se
termine en pointe ; il y en a de différentes sortes 6k
à différens usages.

POINTE ; petit ciselet pointu dont les ciseleurs se
servent pour achever les figures 6k leur donner plus
de relies.

RIFLOIR ; espèce de lime un peu recé\irbée par
le bout. 11 y en a de formes 6k de longueurs diffé-
rentes.

Le rifloir du ciseleur 6k graveur en relief 6k en
creux, est un outil d'acier courbé par les deux bouts
en forme d'S. La partie du milieu, qui sert de poi-
gnée , est lisse ou à pans ; l'un des bouts est rond 6k
taillé en lime ; l'autre extrémité est arrondie par les
arêtes , mais un peu aplaties , 6k est de même
taillée en lime ; elle sert pour les endroits où l'autre
ne peut atteindre. L'usage principal des rifloirs est
d'effacer les coups d'échoppes ou de burin, en limant
la partie fur laquelle on a opéré avec les autres
outils.

ROSETTES ; petits poinçons ou ciselets d'acier
, à

un bout desquels sont gravées en creux des roses
ou autres fleurs pour les frapper, 6k en imprimer lo
relief fur le métal où l'on fait des ciselures.

TRAÇOIR ; petit poinçon d'acier trempé, très-
aigu par le bout, dont le ciseleur se sert pour dessiner
ou tracer sur le métal les figures qu'il veut graver.

C L O C H E S. ( Art de la fonte des )

V-< LOCHE, c'est un vase de métal qu'on met
au nombre des instrumens de percussion, 6k dont
le son est devenu parmi les hommes un signe public
ou privé qui les appelle.

Ón fait venir le mot françois cloche de cloca,
vieux mot gaulois pris au même sens dans les capi-
tulâmes de Charlemagne.

L'origine des cloches est ancienne :
Kircher Pat- j

tribue aux Egyptiens , qui scisoient, dit-il, un grand !

bruit de cloches pendant la célébration des fêtes
d'Osiris. Chez les Hébreux, le grand-prêtre avoit
un grand nombre de clochettes d'or au bas de so

tunique. Chez les Athéniens les prêtres de Pro-
serpine appeloient le peuple aux sacrifices avec une
cloche, 6k ceux de Cybèle s'en servoient dans
seurs mystères. Les Ferses

,
les Grecs en général,

6k les Romains, n'en ignoroient pas l'usage. Lucien
de Samosate

,
qui vivoit dans le premier siècle,

parle d'une horloge à sonnerie. Suétone 6k Dion
font mention , dans la vie d'Auguste , de tintinna-
bula

, ou cloches
,

si l'on veut. On trouve dans
Ovide les termes d'ara

,
pelves, lebetes , ckc,

auxquels on donne la même acception. Les anciens

annonçoient avec des cloches les heures des assem-
blées aux temples , aux bains

, 6k dans les marchés ,le passage des criminels qu'on menoit au supplice,
6k même la mort des particuliers: ils sonnoient une
clochette afin que sombre du défunt s'éloignât de
la maison: Temefxaque concrepal ara; Et ro%at ut
teilis exeat umbra fuis. II est question de cloches
dans Tibulle dans Strabon , 6k dans Polybe

,
qui

vivoit deux cents ans avant Jésus
-

Christ. Josephe
en parle dans ses Antiquités judaïques

,
liv. iij. On

trouve dans Quintilien le proverbe nola in cubiculo;
ce mol nola

,
cloche, a soit penler que les premières

cloches avoient été fondues à Noie, où S. Paulin
a été évêque

,
6k qu'on les avoit appelées campanes,

parce que Ncle est dans la Campanie. D'autres
font honneur de l'invention des cloches au pape
Sabinien

,
qui succéda à S. Grégoire : mais ils se

trompent; on ne peut revendiquer pour le pape
Sabinien 6k S. Paulin , que d'en avoir introduit
l'usage dans PEglise, soit pour appe'er le peuple
aux offices divins

,
soit pour distinguer les heures

canoniales. Cet usage passa dans les églises d'Orient;
mais il n'y devint jamais sort commun, 6k il y
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cessa presqu'entièrement après la prise de Constan-
tinople par les Turcs, qui l'abolirent, sous le pré-
texte que le bruit des cloches troubloit le repos
des âmes qui erroient dans Pair, mais par la crainte
qu'il ne fût à ceux qu'ils avoient subjugués un
signal en cas de révolte: cependant il continua au
mont Athos 6k dans quelques lieux écartés de la
Grèce. Ailleurs on suppléa aux cloches par un ais
appelé symandre, 6k par des maillets de bois, ou
par une plaque de fer appelée le fer sacré, qu'on
írappoit avec des marteaux.

11 en est de la fonderie des grosses cloches ainsi

que de la fonderie des canons, de l'art d'imprimer,
de Pinvention des horloges à roue ou à soleil, de
la boussole, des lunettes d'approche, du verre 6k
de beaucoupd'autres arts, dûs au hasard ou à des
hommes obscurs ; on n'a que des conjectures fur
Porigine des uns ,

6k on ne soit rien du tout fur Pori-
gine des autres, entre lesquels on peut mettre la
fonderie des grosses cloches. On croit que l'usage
dans nos églises n'en est pas antérieur au sixième
siècle: il y étoit établi en 6io;mais le fait qui le
prouve , savoir ,

la dispersion de l'armée de Clo-
«aire au bruit des cloches de Sens

, que Loup,
évêque d'Orléans

,
fit sonner, prouve aussi que les

oreilles n'étoient pas encore faites à ce bruit.
Au reste

, la fonte des cloches est un art plus
moderne de bien des siècles que celui de la fonte
des statues, 6k plus ancien d'onze à douze cents
ans que celui de la fonte des canons.

L'Eglise, qui veut que tout ce qui a quelque
part au culte du souverain Etre , soit consacré par
des cérémonies, bénit les cloches nouvelles; 6k

comme ces cloches sont présentées à l'église ainsi
que les ensons nouveau-nés, qu'elles ont parrains
6k marraines, 6k qu'on leur impose des noms, on
a donné le nom de baptême à cette bénédiction.

Le baptême des cloches dont il est parlé dans
Alcuin

,
disciple de Bede 6k précepteur de Charle-

magne , comme d'un usage antérieur à l'année 770,
se célèbre de la manière suivante , selon le ponti-
fical romain. Le prêtre prie; après quelques prières,
il dit : Que cette cloche soit sancTifiée & consacrée

,
au nom du Père, du Fils, & du S. Esprit. 11 prie
encore ; il lave la cloche en dedans 6k en dehors
avec de l'eau bénite ; il soit dessus sept croix avec
l'huile des malades , 6k quatre dedans avec le
chrême ; il Pencense, 6k il la nomme. Ceux qui
seront curieux de tout le détail de cette cérémonie,
le trouveront dans les Cérémonies religieuses de
M. l'abbé Banier.

On a porté très-loin dans l'Occident la manie
d'avoir de grosses cloches; 6k on en voit, particu-
lièrement dans quelques églises de France, d'un
poids qui paroîtroit surprenant, si

,
dans la Chine,

on n'en avoit fait encore de plus extraordinaires.
La grosse cloche de la cathédrale de Rouen, quel'on nomme George-d'Amboife

,
6k qui a été fondue

fous le règne de LouisXII, passe trente-sixmilliers;
celle de Paris, appelée Emmanuelle, qui a été jetée

en moule en 1682, sous le règne de Louis XIV,
est du poids sse-rrente-tinmilliers ; mais les cloches
de Nankin 6k de Pékin , dont le P. le Comte i
Jésuite, a donné la dimension 6k la pesanteur dans
ses mémoires, font bien plus considérables. Celle
de Nankin est de cinquante milliers, 6k celle dé
Pékin de plus de cent vingt milliers. Mais' pour
la matière6k le son, ces cloches sont moins bonnes
que celles d'Europe.

La cloche de Moscow pèse, dit-on, soixante-
dix milliers.

C'est ordinairement fur les lieux 6k proche des
clochers que l'on fabrique les cloches qui sont d'un
poids extraordinaire , pour éviter les frais de
transport.E'Emmanuellede Paris fut fabriqrée dans
l'endroit nommé le terrein, près le cloître Notre-
Dame

,
où l'on a fait depuis un jardin.

Après cet historique, que nous avons rendu le
plus court qu'il nous a été possible, nous allons
passer à la théorie de la fonte des cloches.

L'airain, qui autrefois ne signifioit que le cuivre,
6k dont on se sert présentement plus particulière-
ment pour signifier le cuivre jaune , se dit encore
du métal dont on fait des cloches

, 6k qu'on nomme
aussi bronze. Ce métal se fait se plus communément
avec dix parties de cuivre rouge 6k une partie
d'étain; on y ajoute aussi un peu de zinc.

Pour qu'une cloche soit sonore, il faut donner
à toutes ces parties certaines proportions, que
nous allons examiner.

Le cerveau d'une cloche est la partie supérieure,à laquelle tiennent les anses en dehors 6k Panneau
du battant en dedans. Cette partie de la cloche a
la forme à peu près semblable à celle de la partie
de la tête des animaux, que l'on nomme la cervelle.
C'est la raison pour laquelle on lui a donné le nomde cerveau.

La largeur du cerveau dépend de la longueur
du diamètre de la cloche. La règle est de lui
donner sept bords èk demi de diamètre ,

c'est-à-dire
la moitié du diamètre de l'ouverture inférieure de
la cloche. A Pégard de son épaisseur,elle est ordi-
nairement d'un corps ou d'un tiers de l'épaisseur
du bord. Mais afin que les anses soient plus solides,
on fortifie le cerveau, par une augmentation de
matière, quia aussi un corps d'épaisseur, 6k qu'on
appelle l'onde ou /.: calotte.

Le vase supérieur est cette moitié de la cloche
qui s'élève au dessus des faussures ; il faut entendre
par ce dernier mot, les points de la surface exté-
rieure 6k inférieure d'une cloche, où elle cesse de
suivre la même convexité. Les faussuresont ordinai-
rement un corps d'épaisseur,ou le tiers du bord de
la cloche. On les appellefaussures , parce que c'est
fur cette circonférence de la cloche, que se réu-
nissent les arcs des différens cerclesdont la courbure
extérieure de la cloche est formée , courbure qui,
par cette raison, n'est pas une ligne homogène 6k
continue.

Vient enjsujte la gorge oufourniture, qui n'est que
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ìe renflement compris depuis les faussures jusqu'au
bord ou arrondissementde la cloche. Ce bord qu'on
appelle auffipince ou pause est Pextrémité très-épaisse
de la cloche

^
6k l'endroit fur lequel frappe le battant.

La patte est la partie la plus inférieurequi termine
la cloche en s'amincissant.

Le bord, qui est le fondement de toute la mesure,
se divise en trois parties égales que l'on appelle corps,
& qui servent, comme nous le dirons ci-après,
à donner les différentes proportions selon lesquelles
il faut tracer le profil d'une cloche

,
profil qui doit

servir à en former le moule.
Le son d'une cloche n'est pas un son simple ; c'est

un composé de différens tons rendus par les diffé-
rentes parties de la cloche, entre lesquels les fonda-
mentaux doivent absorber les harmoniques , comme
il arrive dans l'orgue : lorsqu'on touche à-la-fois
l'accord parfait ut, mi, fol, on fait résonner ut, mi,
fol ; mi , fol,fi ;fol, fi, re ; cependant on n'entend
que ut, mi, fol.

Le rapport de la hauteur de la cloche à son dia-
mètre est comme 12 à 15 , ou dans le rapport d'un
son fondamental à so tierce majeure ; d'où l'on con-
clut que le son de la cloche est composé principale-
ment du son de ses extrémités ou bords, comme
fondamentaldu son du cerveau qui est à son oétave,
ck de celui de la hauteur qui est à la tierce du fon-
damental.

Mais il est évident que ces dimensions ne sont
pas les seules qui donnent des tons plus ou moins
graves : il n'y a fur toute la cloche aucune circon-
férence qui ne doive produire un son relatif à son
diamètre 6k à so distance du sommet de la cloche.
Si, à mesure que l'on remplit d'eau un verre, on
le frappe , il rend successivementdes sons différens.
II y auroit donc un beau problême à proposer aux
géomètres ; ce feroit de déterminer quelle figure
il faut donner à une cloche, quel est l'accord qui
absorberoit le plus parfaitement tous les sons parti-
culiers du corps de la cloche, 6k quelle figure il sou-
droit donn.r à la cloche pour que cet effet tût pro-
duit le plus parfaitement qu'il leroit possible.

Quand la solution de ce problême se trouveroit
un peu écartée de son résultat dans la pratique, elle
n'en feroit pas moins utile. On prétend déterminer
le son d'une cloche par so forme 6k par son poids;
mais cela est sujet à erreur : il faudroit faire entrer
en calcul Pélatlicité 6k la cohésion des parties de la
matière dont on les fond , deux élémens fur lesquels

on ne peut guère que former des conjecturesvagues:
ce que l'on peut avancer , c'est que les sons de
deux cloches de même matière 6k de figures sem-
blables ,

seront entr'eux réciproquement comme des
racines cubiques de leurs poids ; c'est-à-dire que si

l'une pèse huit fois moins que l'autre ,
elle formera

dans se même temps un nombre double de vibra-
tions ; un nombre triple , si elle pèse 27 fois moins,
ôk ainsi de fuite.

Le P. Mersenne a prétendu démontrer que la
pratique des fondeurs étoit fautive à cet égard, 6k

qu'ils nepouvoient guère espérer, même en suppo-
sant Phomogénéité de matière 6k la similitude de
figure, le rapport qu'ils prétendoient établir entre
les sons de deux cloches , parce qu'ils n'observoient
pas dans la division de leur brochette ou règle, les

rapports harmoniques connus entre les tons de
Poctave.

On pourroit toutefois aisément construire une
table à trois colonnes, dont l'une contiendroit le*
intervalles de Poctave, l'autre les diamètres des
cloches, 6k la troisième les touches du clavecin ou
du prestant de l'orgue

,
comprises depuis la clé de

c-fol-ut qui est le ton des musiciens, jusqu'à Poctave
au dessus, avec lesquelles des cloches semblables
seroient à l'unisson; il ne s'agiroit que de trouver
actuellementquelque cloche fonduequi rendît le son
d'un tuyau d'orgue connu, dont on fût le poids 6k
dont la figure fût bien exactementdonnée. Le pro-
blême ne feroit pas bien difficile à résoudre : on
diroit une cloche pesant tant, 6k de telle figure ,donne tel son ; de combien faut - il diminuer ou
augmenter son poids, pour avoir une cloche sem-
blable qui rende ou la seconde

, ou la tierce majeure
ou mineure, ou la quarte au dessus ou au dessous ,6kc?

Lorsque la table feroit formée pour une octave,
elle le feroit pour toutes les autres, tant en dessus
qu'en dessous ; il ne s'agiroit que de doubler ou que
de diminuer de moitié les diamètres, 6k conserver
toujours les similitudes de figures. Ainsi, pour trou-
ver le diamètre d'une cloche qui sonneroit Poctave
au dessus de l'octave de la table , on doubleroit le
diamètre de la cloche de la table répondante ausol,
6k l'on auroit le diamètre de celle qui'sonneroit l'oc-
tave au dessous de ce sol, ou de la clé de g-ré-sol du
clavecin

, ou l'unisson du sol de quatre pieds de
l'orgue : si on doubloit encore ce diamètre

, on
auroit le sol de huit pieds : si on doubloit pour la
troisième fois ce diamètre , on auroit l'unisson du
seize-pieds ou du ravalement,octuple de celui de la
table, ou le son de la plus grosse cloche de Notre-
Dame de Paris

, pris de bord en bord. En octuplant
pareillement le diamètre du la des tailles contenu
dans la table

, on auroit le diamètre de la seconde
cloche de Notre-Dame

, ou de la première de l'ab-
baye de Samt-Germain-des-Prés

, qui sonne le la
du ravalement.

On pourroit prendre celle de ces cloches qu'on
voudroit pour fondement de la table ; il ne s'agiroit
que d'en bien connoître toutes les dimensions 6k le
poids.

Pour prendre le diamètre d'une cloche
,

les son-
deurs ont un compas ; c'est une règle de bois divisée
en pieds 6k pouces, & terminée par un talon 011
crochet que l'on applique à un des bords : il est
inutile de s'étendre fur l'usage de cette règle; il est
évident que l'intervalle comprisentre le crochet 6k
le point de la règle où correspond l'autre bord de la
cloche

, en est le plus grand diamètre
Après avoir donné la théorie des principales
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proportion qu'une cloche doit avoir, soît qu'on la

considère solitairement, soit qu'onla considère rela-

tivement à une autre cloche qu'il saut mettre avec
elle, ou avec laquelle il faut la mettre, ou à l'unis-

son, ou à tel intervalle diatonique qu'on désirera;

il nous reste à parler de la manière d'en former
le moule, de la fondre, 6k de la suspendre.

Pour former le moule, il faut d'abord construire

se compas, qui est un arbre de fer, dont le pivot

tourne sur une crapaudine fixée sur un piquet de
ser scellé fermement au milieu d'une fosse creusée
devant le fourneau. Cette fosse doit avoir un pied

ou environplus de profondeur que la cloche n'a de
hauteur au dessous de Pâtre du fourneau, d'où le
métal doit y descendre facilement. A une hauteur
convenable, on place deux bras de fer

,
assemblés à

l'axe du compas:ces bras sont refendus ,
6k peuvent

recevoir une planche qui fait la fonction de seconde
branchedu compas. II faut avoir tracé fur cette plan-
che trois lignes, dont la première est la courbe de
l'intérieur de la cloche ; la seconde la courbe de
l'extérieur de la cloche ou modèle; 6k la troisième
la courbe de la chape.

On bâtit ensuite un massif de briques qui soit par-
faitement rond, 6k dont le plan soit bien perpendi-
culaire à l'axe du compas, ou bien horizontal; ce
massif s'appelle la meule: les briques de la meule sont
mises en liaison les unes avec les autres ,

ensorte

que les briques de la seconde assise
, couvrent les

joints des briques de la première assise, 6k ainsi de
suite. II faut laisser une ligne ou environ da distance

entre le plan supérieur de ce massif, 6k la ligne du

compas.
Cela soit, on pose une assise de briques dont on

ronipt les angles ; on joint ces briques avec du mor-
tier de terre ; elles sont disposées de manière qu'il
s'en manque une ligne 6k demie qu'elles ne touchent
à la planche; ce dont on s'assure en la faisant tourner
à chaque brique que l'on pose. On pose des assises de
briques ainsi les unes fur les autres, jusqu'à ce que
cette maçonnerie soit élevée à la hauteur du piquet:
alors on scelle les bras de ce piquet, s'il en a ,

dans
le corps même du noyau , 6k on continue d'élever
la même maçonnerie jusqu'au cerveau de la cloche.
On couvre alors toute cette maçonneriecreuse avec
un ciment composé de terre 6k de fiente de cheval ;
on égalise bien par-tout cet enduit par le moyen de
la planche qui est taillée en biseau ; ce biseau em-
porte tout l'excédentdu ciment, 6k donne au noyau
la forme convenable.

Lorsque le noyau est dans cet état , on le fait
recuire en l'emplissant de charbons à demi-allumés;
6k pour que la chaleur se porte vers les parois du
moule , 6k en fasse sortir toute l'humidité, on couvre
le dessus avec un carreau de terre cuite. Quand le
noyau est sec

, on lui applique une seconde couche
de ciment qu'on unit bien par-tout avec la planche ;
cette seconde couche appliquée , on fait sécher une
seconde fois : on recommence 6k l'applicationdes
couches de ciment, 6k la dessiccation, jusqu'à ce

que le noyau soit parfaitement achevé : on le finis

par une couche de cendres bien tamisées , que l'on
étend convenablementpar-toutà Paide de la planche.

Après tes premières opérations , on démonte la
planche du compas ; on Péchancre en Pébiselant
jusqu'à la courbe qui doit servir à former le modèle.

Le modèle est composé d'un mélange de terre 6k de
bourre dont on forme plusieurs pièces ou gâteaux ;
on les applique fur le noyau ; elles s'unissent en-
semble : on termine le modèle par plusieurs couches
du même ciment , mais délayé ; chaque couche
s'égalise par le compas , 6k se sèche avant que d'en
appliquer une autre ; la dernière est un enduit de soif
6k. de cire fondus , qu'on dispose avec le compas fur
toute la surface du modèle; c'est là-dessus qu'on
place les armoiries 6k les lettres ,

6k qu'on trace les
cordons. Les cordons se forment par des entailles
pratiquées au compas ; 6k les lettres 6k armoiries
s'exécutent avec un pinceau que l'on trempe dans
de la cire fondue, qu'on applique fur le corps du
modèle

, 6k qui les y forme ; on les répare ensuite

avec des ébauchoirs :
c'est l'ouvrage d'un sculpteur.

11 s'agit maintenant d'exécuter la chape ou le sur-
tout. On sépare encore la planche du compas ; on
Péchancre en Pébiselant jusqu'à la ligne parallèle à
la face extérieure de la cloche , 6k qui en est distante
de deux ou trois pouces, plus ou moins, selon que
l'on veut d'épaisseur à la chape : la première couche
de la chape est composée de terre bien tamisée,
que l'on délaie avec de la bourre très - fine ; on
applique cet enduit fur tout le modèle avec un pin-
ceau , ensorte qu'il en soit tout couvert ; on laisse
sécher cette couche d'elle-même, ou sons feu : on
en applique une seconde

, une troisième, jusqu'à ce
que l'épaisseur de toutes ces couches ait acquis deux
lignes d'épaisseur ; alors on applique un ciment plus
grossier, 6k qu'on laisse pareillement sécher sans feu :
on rallume ensuite du feu dans le moule , qu'on
augmente petit à petit jusqu'à ce qu'il soit assez
ardent pour fondre les cires, qui s'écoulent par des
égouts pratiqués au bas de la chape , 6k qu'on re-
bouche ensuite avec la terre.

Après que le feu qui est dans le noyau est éteint,
on remet le compas en place , 6k on achève de
donner à la chape l'épaisseur qu'elle doit avoir. Dans
les grandes cloches la chapeest sortie par des anneaux
de fer plat qui Paffermissent: ces bandes ont quel-
ques crochets ou anneaux qui donnent prise pour
enlever la chapelorsqu'on en veut retirer le modèle ,qni occupe la place du métal dont la cloche doit
être formée. La chape ainsi achevée, on démonte
le compas , qui n'est plus d'aucun usage.

II faut maintenant former le cerveau qui est restê
ouvert au haut du noyau du modèle 6k de la chape :
pour cet effet, on commencepar terminerle noyau
avec les mêmes matières dont il a été construit,
qu'on dispose selon la forme convenableau cerveau,
par le moyen d'une cerce profilée sor la courbe in-
térieure du cerveau ; on place en même temps \'S
ou anse de fer qui doit porter le battant ; on l'enterre

dans
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idans la maçonnerie du cerveau, de manière que la
partie inférieure passe au dedans de la cloche, 6k
que la partie supérieure soit prise dans la fonte par
le métal qui formera le pont.

On forme ensuite avec de la cire 6k par le moyend'un cerce ou d'un compasfait exprès, dont le pivot
s'appuie fur le centre du noyau où l'on a scellé une
petite crapaudine de fer, qu'on ôtera dans la fuite
avec le compas ; on forme,dis-je, en cire le cerveau&Ponde qui le renforcit

On modèle en cire les anses au nombre de six
,dont deux sont les anses latérales ; deux les anses

antérieures , 6k deux postérieures ; ensuite le pont
ou le pilier placé au centre du cerveau , sur lequel
se réunissent toutes les anses.

Après avoir modelé 6k terminé en cire toutes cespièces, on les couvre avec le pinceau des mêmes
couches de ciment qui ont servi à couvrir la chape,
observantque cette chape particulière des anses nesoit point adhérente à celle de la cloche. Lorsqu'elle
est finie

, on Penlève pour la faire recuire 6k enretirer la cire , qui, en sondant, laisse un vide quele métal doit remplir, pour former le cerveau 6kles
anses de la cloche.

On a eu soin de ménager à la partie supérieurede
la chape,des anses 6k du pont, plusieurs trous, entre
lesquels il y en a un au dessus du pont, 6k qui sert
de jet pour le métal ; d'autres qui répondent aux
anses , 6k qui servent d'évent à l'air qui est contenu
dans l'espace laissé vide par les cires, 6k que le métal
fondu fait sortir en prenant leur place.

Les fondeurs en bronze font un modèle de leur
ouvrage en cire, tout-à-fait semblable au premier
modèle de plâtre. On donne à la cire l'épaisseur
qu'on veut donner au bronze ; car , lorsque dans
l'espace renfermé par ces cires on a soit l'armature
de ser 6k le noyau, 6k qu'elles ont été recouvertes
par dessus du moule de potée 6k de terre, on les
retire par Je moyen du feu qui les rend liquides,
d'entre le moule de potée 6k le noyau , ce qui forme
un vide que se bronze occupe.

Les anciens ne prenoient'point la précaution de
faire se premier moule de plâtre

, par le moyen
duquel on donne à la cire une épaisseur égale; après
avoir fait leur modèle avec de la terre à potier pré-
parée, ou du plâtre, ils Pécorchoient,c'est à-dire,
qu'ils en ôtoient tout autour l'épaisseur qu'ils vou-
loient donner au bronze ; de sorte que le modèle
devenoit le noyau, 6k après l'avoir bien fait cuire
ils le recouvroientde cire qu'ils terminoient, 6k fur
laquelle ils faisoient le moule de potée dans lequel
le métal devoit couler. On se sert encore quelque-
fois de cette méthode pour les bas -

reliefs
,
6k les

ouvrages dont l'exécution n'est pas difficile : mais
quoiqu'elle soit plus expéditive

,
elle jette, pour

les grands ouvrages, dans plusieurs inconvéniens.
La cire qu'on emploie pour le modèle, doit être

d'une qualité qui, ayant assez de consistance pour
se soutenir 6k ne pas se fondre à la grande chaleur
de l'été, ait cependant assez de douceur pour qu'on ]
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puisse aisément la reparer. On met sur cent livres
de cire jaune, dix livres de térébenthine commune,
dix livres de poix grasse, 6k dix livres de soin-doux.
On fait fondre le tout ensemble à un feu modéré ,observant de ne pas faire bouillir la cire, ce qui la
rendroit écumeuse , 6k empêcheroit de la reparer
promptement.

Pour retirer le modèle de la cloche qui occupe
l'espace entre le noyau 6k la chape , on soulève
celle-ci à force de bras , ou par lemoyefid'un treuil
placé au-dessus de la fosse dans la charpente de Pate-
lier

, on ôte le modèle
, on remet la charpente après

l'avoir enfuméeavec de la paille qu'on brûle dessous ,
on ne la change point de place en la remettant ; on
obvie à cet inconvénient par des repaires. Sur la
chape de la cloche, on place celle des anses qu'on
a repairée pareillement ; on lute bien 6k ces deux
chapes ensemble, 6k la chape de la cloche avec la
meule qui soutient tout le moule qui est alors entiè-
rement fini. 11 ne reste plusqu'à recuire le cimentqui a
servi à joindre ses pièces : pour cet effet, on le cou-
vre peu-à-peu de charbons allumés ; on pousse le feu
par degrés

: par ce moyen on évite desgerçures, qu'un
feu trop grand 6k trop vif ne manqueroit pas d'occa-
sionner.

On remplit ensuite la fosse de terre, qu'on
corroie fortement autour du moule , qui est alors
tout disposé à recevoir le métal fondu dans le four-
neau.

Le fourneau pour les cloches
,

est le même que
celui de la fonderie des statues équestres 6k des ca-
nons : il n'y a de différenceque dans la solidité,qu'on
donne beaucoup plus grande au fourneau des sta-
tues équestres. Au lieu d'être de brique, il est seule-
ment de terre corroyée.

Quant à la composition, dont nous avons déja
parlé, la plus parfaite, dit-on, est de trois par-
ties de cuivre roùge , 6k d'une partie d'étain fin.
On ne met l'étain que quand le cuivre est en fusion,
6k qu'après avoir été épuré de ses crasses, peu de
temps avant que de couler se métal dans le moule.

Le métal est conduit par un canal de terre recuite
dans le godet placé au-dessus du moule, d'où il se
répand dans tout le vide qu'occupoit le modèle ,dont il prend exactement la forme. On le laisse re-
froidir ; quand il est à-peu-près froid, on déterre
le moule , on brise la chape , 6k la cloche paroît à
découvert; on Penlève de la fosse par le moyen du
treuil, qui a servi auparavant à enlever la chape ;
on la nettoie en dedans 6k en dehors ; on la bénit ;
on y attache le battant, 6k on la suspend au mou-
ton qui lui est destiné.

La quantité de métal que l'on met au fourneau se
règle sur la grosseur de la cloche à fondre ; mais il en
faut avoir plus que moins, pour prévenir les pertes-
accidentelles qui ont quelquefois soit manquer des
fontes considérables. On ne risque rien d'en fondre
un dixième de plus que le poids qu'on se propose de
donner à la cloche.

1 La proportion de trois parties de cuivre fur une*XÍÏÏ
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d'étain , n'est pas si bien démontrée la meilleure,

qu'on ne puisse s'en écarter. II faut proportionnelle-

ment plus de cuivre dans les grosses cloches que dans

les petites. C'estencore un problèmea reioudre , que
le rapport qu'on doit instituer entre les matières du

mélange, scion la grosseur & la grandeur des clo-

ches pòur qu'elles rendent le plus de son qu .1 est

possible ; mris ce problême tenant a la nature des

matières, il n'y a pas d'apparence qu'on en trouve
la solution par une autre voie que 1 expérience ; ses

connoissances de la chimie
,

de la musique, 6k de la
géométrie

, ne peuvent équivaloir ici au tâton-

nement. Une question que la géométrie éclairée

par les principes de la musique
,

résoudroit peut-
être plus facilement, c'est celle qu'on doit naturel-
lement faire fur le rapport que doit avoir le battant

avec la cloche. La règle des fondeurs est ici pure-
ment expérimentale; leur pratique est de donner un
battant plus léger aux grosses cloches, proportion
gardée, qu'aux petites: exemple, le battant d'une
cloche de 500 livres, est environs^ livres; 6kcelui
d'une cloche de 1000 livres, est un peu moins de 50
livres.

Le battant est une masse de ser, terminée à fa par-
tie supérieure par un anneau ,

dans lequel est Pan-

neau dormant de la cloche, où passe un fort brayer
de cuir de cheval, arrêté par une forte boucle, de
manière que le brayer laisse au battant la liberté d'os-
ciller. On J'approche le plus qu'on peut du centre
de la poire ; Parc que décrit le centre de gravité

,doit passer par les pincesde la cloche, pour la frapper
avec le plus d'avantage qu'il est possible.

Le mouton auquel on suspend la cloche
,

est une
forte pièce de bois

,
dont la dimension est égale à

Pamplitudede la cloche , 6k la hauteur égale au tiers
de cette amplitude : cette pièce est allégie aux extré-
mités, 6k soutenue par de forts tourillons de bois
garnis d'une írette de fer. L'épaisseur du mouton est
d'environ les deux tiers de la couronne: on le creuseau
milieud; sa partie inférieure, selon la courbe des anses
6k du pont ; les anses 6k le pont doivent être reçus
exactement dans cette entaille. Les extrémités du
mouton sont deux tourillons de fer, proportionnés
au poids de la cloche ; ces tourillons sont le prolon-
gement d'une masse de fer

,
encastrée dans une gra-

vure pratiquée à la partie inférieure du mouton , 6k
embrassée par la frette qui entoure le tourillon. La
queue est retenue dans la gravure, par une barre de
fer qui passe en travers sous le mouton, 6k est sus-
pendue par deux brides ou anneaux de figure paral-
lélogrammatique,qui prennent en dessous la barre
deíèr, terminéeà ses deux bouts, par des crochets
qui ne permettent pas aux brides de s'échapper ; les
brides íont retenues en dessus par une autre barre de
fer ou de bois, qui a aussi ses crochets, On les tend
par le moyen de plusieurs coins de fer plat

,
qu'on

chasse a coups de masse entre la pièce de bois ou la
barre de fer, fur laquelle les brides portent par enhaut.

Lorse^e se mouton est placé dans le béfroi de la

tour 011 du clocher pour lequel la' cloche est faite t
6k pose par ses tourillons fur les cuvettes de cuivre
qui doivent le soutenir

, on y monte la cloche par le
moyen des machines ordinaires , le treuil'horizontal,
les poulies, les moufles, ékc. On présente les anses
dans une entaille ; on passe un fort boulonde fer par
se trou du pont appelé l'ceil, 6k par les trous corref-
pondans du mouton; alors la cloche se trouve comme
suspendue: on lui laisse prendre son-à-plomb ; mais
comme ce boulon ne suffiroit pas pour la soutenif
long-têmps

, on passe sous les anses latérales une
barre de fer que l'on retient, à la partie antérieure
6k postérieure, par les brides, qui passent par en
haut fur une pièce, de bois ou de fer. On serre ces
brides avec des coins de fer, on en fait autant aux
anses antérieures 6k postérieures , avec des brides
mouflées. Les bridesmouflées sont celles dont les ex-
trémités inférieures sont terminées par des yeux,
dans lesquels passe un boulon qui embrasse Panse ;
elles sont du restè arrêtées par en haut comme les
autres brides.

Ceiatait, on place unebarre de fer sous Jes anses
antérieures, 6k une autre semblable sous les anses
postérieures

: ces barres sont terminées par des cro-
chets qui retiennent les brides simples

,
6k leurs

opposéespostérieuressemblables ; elles sont arrêtées
deux à deux, l'antérieure 6k la postérieure, sor des
pièces de bois, fur lesquelles sont couchées des barres
de ter , terminées par des crochets qui sont tournés
verticalement, 6k qui empêchent ces brides de s'é-
chapper ; elles sont aussi serrées comme toutes ses
autres par des coins de fer.

Lorsque la cloche est ainsi fixée dans le mouton ,6k le mouton dans le béfroi, on arme la cloche de
son battant, comme nous avons dit plus haut, 6k
on adapte au mouton des leviers ou simples

, o»
doubles

, ou quadruples
,

tels que ceux des grosses
cloches de Notre-Damede Paris: ces leviers sont
de longues pièces de bois fixéesau-dessousdu mouton,
où elles font fortement assujettiespar des étriers dou-
bles; elles ont depuis le moutonjusqu'à leurs extrémi-
tés où pend la corde, à-peu-près de longueur le dia-
mètre de la cloche ; pour leur donner de la fermeté ,
on les bride par des liens de fer, fixés d'un bout à
leurs extrémités, 6k de l'autre au haut du mouton ; 6k
poufeonserver leur parallélisme

, on joint celles d'un
côté du mouton à celles de l'autre, par des traverses
6k des croix de S. André.

II y a pour les petites cloches une sorte de levier
composé de trois pièces, dont deux sont droites ; 6k
la troisième est un quart de cercle centré du tou-
rillon

,
6k soit en gouttière fur so partie convexe ;

la corde est reçue dans cette gouttière, lorsqu'on
met la cloche à volée: le quart de cercle est aussi
tenu par une barre de fer, fixée d'un bout au haut
de ce quart de cercle

, 6k de l'autre bout au haut du
mouton.

Le béfroi dans lequel on place les cloches, est une
cage de charpente , de figure pyramidale carrée 6k
tronquée, ou un peu plus étroiteà so partie supérieure
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ïro'à sa base, -,Sa|placée dans l'intérieur de la tour :

on Pa faite plus étroite par en haut, afin qu'elle
ne touchât point les parois de la tour ,

6k qu'elle
cédât à Paction de.la cloche, quand on Pa mise à
volée.

Tel est l'apperçu génétel ou la théorie de Part de
la fonte 6k de la constructiondes cloches ; mais pour
rendre sensible la pratique 6k donner ['intelligence
des opérations de cet art compliqué

,
il faut les

reprendre 6k les suivre sur les planchesmêmes
,
dont

nous allons donner une explication successive 6k
détaillée.

Planche I. Traits de Péchantillon 6k diapasons.
Fig. 1, premier trait ou échantillon, dans la des-

cription duquel on a employé 30 bords.
Fig. 2, échelle de 16 bords.
Fig. 3, second trait ou échantillon

,
dans la des-

cription duquel on a employé 3.2 bords, extraits
du livre de M. Roujoux, curé de Fismes.

L'échantillon est un calibre
,

qui dans la forme
de ses traits représente se profil d'une cloche

, 6k
qui étant monté sur son arbre, soit l'office d'un
grand compas tournant , pour donner aux moules
la vraie figure du dedans 6k du dehors d'une cloche.
Cet instrument représenté par lafig- 3 de la planche
suivante, est uneplanche de noyer , pommier ou
autre bois propre à se li^r , à laquelle on donne
pour hauteur 22 bords de la cloche dont elle doit
être le calibre

,
6k 5 bords pour largeur : à deux

bords de so vive arête à droite
, on tire au trus-

quin une ligne fort légère d'un bout à l'autre ,
sur

laquelle on pique 14 à 15 bords, en commençant
en bas ,

dont les deux ou trois premiers sont des-
tinés à la base des moules que l'on appelle la meule

en termes de l'art, 6k les 12 autres sont employés
à la recherche des traits du calibre; car les cloches
doivent avoir dans leur hauteur 12 bords, depuis
la pince D jusqu'au point A.

Traits de l'échantillon.

Soit la ligne A o, piquée de 12 bords moins un
demi-tiers, 6k ce demi-tiers abaissé de 0 en D ,
pour achever les 12 bords, 6k pour faire la pince
de la cloche en D ; soient aussi 6 petites lignes
ponctuées, faisant équerre avec la ligne ko, savoir ;
la première au n". 1

èk demi
,

la seconde au n°. 3,
la troisième au n°. f 6k demi, une au n°. 6> une
autre au n", u ,

la dernière au n°. 12, 6k un sixième.
La première, la troisième 6k la dernière à compter
du point o, serviront à faire l'échantillon

,
6k les

autres à voir si l'on a bien opéré ; car l'endroit du

gros cordon dit le troisième marqué au n°. 3 ,
doit

porter 2 tiers de bord dans son épaisseur; la partie
qu'onappelle lesixième, marqué au n". 6, doitporter
un tiers 6k un quinzièmede bord d'épaisseur

,
6k l'é-

paisseur qui est au n°. 11 ,
doit porter un tiers de

bord; ces trois épaisseurs, après la preuve faite,
doiventse rencontrer justes avec l'opération, si elle

a été faite exsctement, sons quoi il faudra recom-
mencer. *

Les choses étant ainsi disposées, l'on prend au
compas un demi-tiers de bord, que l'on porte du
n". 1

6k demi en G, 6k du point 0 en D. De cette
sorte le point G se trouvera écarté de la ligne A o,
d'un demi-tiers de bord ; après quoi , èk lorsqu'on
aura ouvert le compas de Pétendue d'un bord 6k
demi, une de ses pointes posée fur le point 5 6k
demi, l'autre pointe donnera fur la perpendicu-
laire le point H : puis le compas étant resserré à
ne plus donner qu'un tiers 6k un quinzième de bord

,
on portera cette étendue du point H en I, 6k pour
lors H I donneront ce qu'on nomme la faussure
6k la fourniture ou le renflement de la cloche.

Le gros bord de cloche dit la frappe.

On ouvre le compasd'un bord 6k d'un quinzième
de bord : on pose une de ses pointes fur le point
G, èk de l'autre on soit le petit arc R R ; puis du
n". 1 ,

l'autre petit arc QQ ; 6k du point d'intefsec-
tion F de ces deux arcs , comme centre , on forme
l'arrondissement S G 1 ; puis on tire la diagonale
F D, qui avec D, G, donnera le gros bord.

Les traits du vase inférieur.

On donne au compas une ouverturede 12 bords ;
du point H on va marquer un petit arc à gauche
hors de la planche de l'échantillon ; du point F, un
autre petit arc qui, par son intersection avec l'arc
précédent, donnera le centre de la courbure H F.
On ouvre ensuite le compas pour une étendue de
7 bords 6k demi ; 6k du point 1, puis du point
G, on fait deux petits arcs hors de /échantillon
aussi à gauche, d'où, 6k de leur commune section
comme centre , on se donne l'autre courbe I G :
6k voilà" le vase inférieur tracé.

Les traits du vase supérieur.

On ouvre le compas de 3 1 bords ; Payant mis
fur'H 6k fur L, on obtient deux arcs hors de l'é-
chantillon à gauche ; du point où ils se coupent,
on forme le trait H L ; ensuite 6k sans en chan-
ger l'ouverture, on pose une branche fur K ck fur I,
pour avoir pareillement deux arcs 6k un centre
commun, d'où l'on tire la dernière courbe K I: 6k
le vase supérieur est sait.

Fig. 4, diapason géométrique, pour trouver les
diamètres convenables à tous les intervalles.

Table des proportions harmoniques pour deux oiíaves,
de fuite, avec leurs feintes ou semi-tons.

OCTAVE SIMPLE.
Tout unisson est en proportion de 1 à 1

.La seconde majeure est en proportion de 9 à 8
La seconde mineureest en proportion de 1 o à 9

ou de 16 à 15
La tierce majeure est en proportion de 5 à 4
La tierce mineure est en proportion de 6 à 5
La quarte est en proportion de 433
La quinte est en proportion de 3 à aXxxx îj
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La sixième majeure est enproportionde £ a 3

La sixième mineureest en proportion de 8 a 5

La septième majeure est en proportion de 15 a 8

La septièmemineureest enproportionde 9 à 5

L'octave est cn proportion de a à 1

Double oéíave.

La neuvième majeure est en proportion
de 9 à 4

La neuvième mineure est de 32 à 15
ou de 20 à 9

La dixièma majeure est de 5 à 2
La dixième mineure est de 12 à 5

La onzième est en proportion de 8 à 3
La douzième est en proportion de 331
La treizième majeure est de 10 à 3
La treizième mineure est de 16 à 5
La quatorzième majeure est de 15 à 4
La quatorzième mineure est de 18 à 5

La double octave est de 4 à 1

C'est sur cette table que tout fondeur doit or-
donner son travail; elle contient les principes d'où
il doit déduire non-seulement les loix de Pélégance
6k du bon goût, mais celles du vrai 6k du néces-
saire. On peut même affirmer que sons cette espèce
de mésochore, on ne peut trouver ni accords, ni
harmonies, ni poids, ni épaisseurs, ni diamètres,
si ce n'est par un pur hazard. Ainsi elle est la base
de tout.

Pour faire usage de cette table, il faut tracer iì
lignes parallèles 6k perpendiculaires aux 2 lignes
AB, CD. Ces parallèles représentent .toutes le
diamètre d'ut aigu.

Ensuite de quoi, pour trouver les diamètres des
1 Ï autres cloches, il faut diviser toutes ces per-
pendiculaires en la manière qui fuit.

i°. On divise la ligne A C en son égale, qui
est au dessous, en 9 parties égales dont une partie
étant portée au prolongement fur la ligney?, for-
mera 10 parties contre 9, 6k en même temps la
proportion de 10 à 9 qui celle du si, seconde
mineure.

20. La même ligne divisée en 8 parties égales,
dont l'une étant portée au point fi bémol, donnera
9 parties contre 8 , 6k tout à la fois la proportion
de 9 à 8

,
qui est celle de la seconde majeure.

30. La parallèle suivante se divise en 5 parties,
dont l'une'étant portée au point la, donnera le
diamètre de 6 parties au lieu de 5 ,

6k formera dès-
là même,la raisonde 6 à 5, qui appartient à la tierce
mineure.

4°. La parallèle au dessous
,

étant partagée en 4
parties, 6k l'une de ces parties étant portée au point
sol dièze

, donnera la raison de 5 à 4, qui est celle
de la tierce majeure ou sol dièze.

5°. La ligne suivante sera divisée en 3 parties ,une troisième sera portée au point sol, ce qui don-
nera 4 parties pour 3 au sol naturel, 6k pour lors
la proportion de 4 à 3 ,

qui est celle de la quarte.

6°. Pour le fa dièze, on dfeise la ligne AÇ
ou son égale en 5 parties : une cinquième partie
portée deux fois au de-là du point- C , donnera

avec la ligne A'C, le diamètce du fa dièze.

70. On divise la ligne suivante en 2 ,
dont.moitié

sera portée en fa ; 6k l'on aura 3 moitiés pour 2 ,
ou la raison par conséquent de 3 à 2 pour la quinte.

8°. Pour avoir le diamètre du mi naturel, on
partage en 5 parties égales la ligne -A C, on prend

une cinquième partie que l'on porte 3 fois au point
mi, ce qui fera 8 parties au lieu de 5 ,

6k en même

temps la raison de 8 à 5 pour la sixième mineure.
9°. Quant au mi bémol, on divise la ligne en 3 ,

6k sons changer l'ouverture du compas , on le porte
2 fois jusqu'au point mi bémol, pour avoir le dia-
mètre de cette cloche, 6k la proportionde 5 à 3 pour
la sixième majeure.

io°. Pour ce qui concerne le re, on partage en $
parties la ligne A C. La cinquième partie que l'on

porte ensuite 4 fois au point re, donne 9 parties

au lieu de 5 , 6k la raison de 9 à 5 pour le re, sep-
tième mineure.

II°. Pour trouver le diamètre de Yut dièze, on
divise en 8 la ligne AC, 6k l'on porte 7 fois une
partie jusqu'au point ut dièze , ce qui donne if
parties contre 8, 6k la proportion de 15 à 8 pour
la septième majeure. »

12°. Ut grave B D U T, est double de la ligne
de Yut aigu A C.

Figure f. Second diapazon ou monocorde.
On sera peut-être curieux de connoître la rai-

son primitive de cette table, 6k pourquoi, par exem-
ple , on met la quinte en proportion de 3 à 2, 6k
Poctave de 2 à 1 ; 6k pour cela il faut faire un mo-
nocorde, qui ne sera autre chose qu'une règle de
bois divisée en 360 parties égales de deux lignes
chacune ou environ, longue de cinq à six pieds.
On montera cette règle d'une corde de beyau ou
de laiton, de toute la longueur des 360 divisions,,
médiocrement tendue fur deux chevalets placés
aux deux extrémités de la ligne ainsi divisée ; on fera
auffi un troisième chevalet qui sera pour glisser sous-
la corde à chaque numéro des 360 divisions. II
faudra aussi une seconde corde de même matière
que la première

,
de la même longueur 6k épaisseur,

montée de même 6k accordée à l'unisson. Cette
corde sera toujours frappée à vide 6k dans toute son

..étendue, tandis que l'on frappera la première adroite
ou à gauche du chevalet ambulant.

L'instrument ainsi dispose 6k accordé
,

glissez le
chevalet sous la première corde au n°. 180, qui en
est le milieu ; frappez à droite 6k à gauche du che-
valet

, 6k comme la partie de corde de la droite
6k la partie de la gauche sont également de 180
numéros chacune

, elles vous donneront l'une 6k
l'autre ensemble un parfait unisson , 6k en même
temps la raison de 1 à r.

Pour rendre raison des proportionsde la table,
il faut un principe. Ce principe est que la parité doit
être entière par rapport aux différences gropor—
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tionnelles qm se trouvent entre la seconde corde
qui sonne toujours le ton grave ,

6k les parties de
la première corde qui sonnent les tons aigus d'une
part, èk les proportions harmoniques de la 'table
d'autre part. Ceci dit

, frappez la première corde '
aux deux côtés du chevalet ; ces deuxcôtés

,
qui sont

de 180 chacun, sonneront Yut aigu , 6k la seconde
corde qui est sopposée de 360

,
sonnera Yut grave,

octave dVí aigu; 6k ce sera pour lors la proportion
de 2 à 1, ou autrement deux cordes de 180 divisions
contre une de 360.

Poussant ensuite se chevalet au n°. 240, si vous
frappez le côté 240 , 6k la seconde corde qui est à
•rfde, vous aurez une quinte bien formée

, '6k tout
a-la-sois la proportion de 3 à 2 ; en voici la preuve.
La quinte est au ton grave , comme 240 est à 360 ;
or , il y a entre 240 6k 3Ó0, une différence propor-
tionnelle

, qui est de 120; mais 120 se trouve trois
fois compris en 360, 6k deux fois en 240, qui est
une différencede 3 à 2 : donc la quinte est aussi aveck son grave en proportion de 3 à 2.

Glissez de-là le chevalet au n°. 270 ; frappez cette
partie de corde , 6k en même temps la corde du son
grave, vous aurez une quarte , 6k la raison de 4 à 3 ;
car la différence qui se trouve entre 360 6k 270,
doit se trouver la même entre le ton grave 6k sa

quarte ; or, cette différence est de 90 divisions, qui
font quatre fois comprises en 360 6k trois fois en 270.
La différence du ton grave à la quarte est donc de
4a 3.

La tierce majeure trouvera so place au n". 288 ,dont la différence proportionnelle jusqu'à 360
,

est
de 72 divisions ; cette différence se trouve cinq fois
en 360, 6k quatre fois en 288 : donc la différence
proportionnelledu ton grave à la tierce majeure, est
de 5 à 4.

Le numéro 300 sera la place du chevalet pour la
tierce mineure, 6k la différence de 360 à 300, sera
aussi celle de la corde entière avec la tierce ; or,
cette différence

, qui est de 60, se trouve comprise
six sois en 360

,
6k cinq fois en 300. La proportion

harmonique de 5 à 6 est donc celle de la tierce
mineure.

La seconde majeure se trouve sous le chevalet au
C°. 320. II y a un vide de 40 entre 3Ó0 6k 320,
qui forme la différence proportionnelle de ces deux
sommes ; c'est aussi la différence qui doit se trouver
entre la corde à vide 6k cetteseconde majeure- Or, 40
est compris 9 sois en 360, 6k 8 sois en 320; la pro-
portion de la seconde majeure est par conséquentde

9 à 8.
Laseconde mineure se trouve au n°. 324; de 324.

jusqu'à 360 , il y a une différence de 36 ; 6k cette
grandeur 36 se trouve 10 fois dans la corde entière
qui est supposée de 360 parties ,

6k 9 fois dans la

partie de corde ou dans la grandeur 324: c'est donc

la proportion de 10 à <j qui appartient à cetteseconde

mineure.
yL*sixièmemajeure est au n". 116, ou on a glille le

chevalet ; jusqu'à 360, c'est 144. de différence. M31S

parce que cette grandeur 144 ne le trouve que deux
fois dans celle de 360 avec le reste 72 ,

6k ne se

trouve qu'une fois dans celle de 216, avec pareil
reste de 72 ,

6k que d'ailleurs cette proportionde 2
à 1 ne peut faire la proportion que l'on cherche, en
ce qu'elle est la proportiondéja trouvée de Yotlave,
on opérera avec ce reste 72 , comme si c'étoit la
différence; or , en 360, combien de fois 72 ? 5
fois; 6k combien en 216? 3 fois ,

6k le tout sons
reste. D'où on conclut que la proportioji cherchée
est de 5 à 3.

C'est au n°. 225 que doit être le chevalet pour
sonner la sixième mineure, lequel numéro laisse un
vide de 135 jusqu'à 360 ; lequel nombre 135 n'est
qu'une fois en 225 avec le reste de 90, 6k 2 fois avec
pareil reste en 360 : or , la proportion de 2 à 1 ,
comme il vient d'être dit

s ne peut convenir qu'à
l'octave. 11 faut donc opérer fur ce reste 90, comme
si c'étoit la différence; 6k dire, en 360 combien de
fois 90?4 sois,sons reste; 6k en 225 combien de
sois 90 ? 2 sois, avec le reste 45. Mais parce qu':l
ne doit y avoir aucun reste qui ne soit commun à
ces 3eux sommes, 360 6k 225 ,

il faut passer à une
troisième opération , 6k agir à Pordinaire sur ce reste
unique 45 : or, comme ce reste est contenu 8 sois
juste 6k sons aucun reste en 360, 6k est 5 fois juste
aussi en 225 , on conclura que la raison de 8 à 5 est
celle de la sixième mineure.

Parvenu à la septième majeure, où le n°. 192 aura
sonné ce ton , on opérera de la même manière qu'à
la sixième majeure; c'est-à-dire, que comme entre
192 6k 360 il y a une distance de corde qui com-
prend ló8 parties, 6k que ce nombre 168 n'est com-
pris que deux fois avec reste de 24 en 360, 6k

une fois en 192, avec un reste pareil
, il faudra

opérer fur ce reste 24 , 6k voir combien 360 6k 192
le contiennent de sois ; c'est 15 fois dans l'un

, 6k 8
dans l'autre ; 6k c'est aussi la raison cherchée

,
6k

pourquoi la septième majeure est dite être en propor-
tion de 15 à 8.

C'est enfin de la.septième mineure qu'il s'agit; elle'
doit sonner au n°. 200, 6k laisser un intervalle de
corde de 1Ó0 parties. Or, cette grandeur 200 ne
comprend celle de 160 qu'une fois

, avec un reste
qui est de 40 ,

6k celle de 360 ne comprend aussi
celle de 160 que deux fois, avec pareil reste 40 ;
6k comme la proportion de 2 à 1 n'est que pour
l'octave ; il faut travailler fur ce reste 40 ,

qui est
une grandeur commune à celle de 360 6k de 200,.
de la même manière que précédemment, 6k voir
cembien de fois 40 se trouve en 360 6k en 200 ;
c'est 9 fois en l'un 6k 5 fois en l'autre ; d'où il réso'rte
que la proportion de 9 à 5 est au juste la raison
cherchée. Tout est dit pour la première octave

,
6k

' pour la raison démonstrative des proportions har-
moniques énoncées dans la table.

C'est par la différence des battemens d'air que
l'on parvient à cette connoissance ; car, après tout,
les consonnances 6k dissonnances se font par Paddi-
tion 6k soustraction de ces mêmes battemens.
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L'unisson.

En effet, tant qu'on n'ajoutera rien ,
6k qu'on

n'ôtera rien à deux tons ,
qui , suppose

,
feront

chacun huit battemens, il est certain qu'en conser- '
vant toujours la même égalité

,
ils iront toujours

de pair, 6k formeront entre eux ce qu'on appelle
unisson.

L'pclavc.

Si au contraire à l'un des unissons l'on ajoute un
second battement, tandis que l'autre unisson demeu-

rera ferme ck au même ton , on aura deux battemens
d'air contre un ,

6k la proportionde 2 à i ; deux bat-

temens pour ut aigu, 6k un pour ut grave.

La quinte.

Et si l'on augmenteces deux battemens de l'octave
d'une troisième

, on aura pour la quinte trois batte-
mens au lieu de deux

, parce que la quinte est com-
posée de deux mouvemens à raison de ces cinq sons,
dont l'un bat l'air deux fois ,

tandis que l'autre le
bat trois fois. D'où il arrive qu'une corde qui fera
tellement divisée, qu'elle laissera trois parties d'un
côté 6k deux de l'autre ,

donnera nécessairement la
quinte , parce que le côté qui a trois parties battra
deux fois l'air

,
pendant que celui qui n'en a que

deux , le battra trois fois, le nombre des battemens
étant réciproque de la longueur des cordes.

La quarte.

Elle consiste dans le mélange de deux sons
,

dont
la proportion est de 4 à 3 ; parce qu'en même temps
que la quarte aiguë bat quatre fois Pair, fa tonique,
ou la quarte au grave, ne le bat que trois fois ; c'est
pourquoi il faut que la plus grosse cloche de la quarte
grave soit plus haute 6k plus large d'un tiers que
l'autre.

-
Les tierces.

Ainsi que les autres consonnances se forment par
deux mouvemens, dont l'un bat l'air cinq sois dans
la tierce majeure aiguë ,6k l'autre quatre sois dans la
tierce grave; six fois pour la tierce mineure aiguë 6k
cinq fois pour la tierce grave; maintenant

,
si après

avoir ajouté tous ces différensbattemens d'air pour
monter de ton en ton , on vient à les retrancher,on
descendra comme on aura monté de consonnances
en consonnances, jusqu'au premier son. On fera
tenir également la même route aux dissonnances,
tant en montant qu'en descendant.

Les secondes.

Si dans la supposition des deux unissons composés
de huit battemens d'air chacun , on ajoute à un d'eux
un nouveau battement, on aura ce qui se nomme le
ton ou la seconde majeure de 8 à 9 , 6k en ajoutant
encore un second

, on aura ce qu'on nomme le semi-
ton ou la seconde mineure de 10 à 9 ; mais si après
cette addition faite

, on en vient à soustraire SL*\

retrancher une unité de 10 6k de 9, le semi-.ton
deviendra le ton.

La sixième mineure.

Elle se soit aussi par trois battemens d'air, lesquels
ajofftés aux cinq battemens de la quinte , en donnent
huit, 6k en même temps la proportionde 8 à 5.

Les doubles oElaves.

On ne fait que doubler le plus grand terme,, c'est-
à-dire le plus haut chiffre des octaves qui précèdent
de ton en ton ,

6k cela tant de fois répétées que l'on
voudra. Le plus grand terme d'ut grave de la pre-
mière oélave est 2 ,qui , étant doublé donne 4 pour
ut grave de la seconde octave ; ce qui sera certain
quand on aura observé que d'octaves en octaves les
battemens diminuent successivement de moitié ,tandis qu'au contraire le volume descloches augmente
du double en épaisseurs, hauteurs

,
poids 6k largeurs

à mesure qu'elles descendent par octave : c'est la
raison inverse.

Planche II. La vignette représente Patelier d'un
fondeur de cloches, la fosse dans laquelle on fait les
moules, placée sous un hangard, 6k vis-à-vis ie four-
neau qui est à découvert.

Fig.
1 , •

ouvrier mouleur qui applique avec les
mains, la terre détrempée pour former le modèle
d'une cloche ; il prend cette terre dans un quarteau
qui est à côté de lui.

Fig. 2 , autre ouvrier qui pousse le calibre ou
échantillon pour unir la terre 6k ôter le superflu.

Fig. 3 , noyau d'une autre cloche, au dessus du-
quel la chappe est suspendue par des moufles.

Bas de la planche.

Fig.
1 ,

les deux pièces de fer qui composent le
compas, savoir

, l'arbre vertical terminé inférieure-
ment par un pivot, 6k par le haut par un tourillon
6k la main de force dans laquelle on fixe l'échan-
tillon.

Fig. 2 ,
crapaudine de ser que l'on scelle par ses

trois branches dans le massif du noyau, 6k au centre
de laquejle porte le pivot de l'arbre du compas.

Fig. 3 ,
le compas tout monté avec l'échantillon.

La maçonneriedu noyau a été fracturée pour laisser
voir le piquet planté au milieu de la meule, fur la
tête duquel repose la crapaudine qui soutient l'arbre
du compas.

Voici les pièces du compas. F
,

arbre de fer dont
le pivot tourne fur une crapaudine E. M, bras de fer
auquel est attaché une planche Imd, qui fait la fonc-
tion de la seconde branche du compas. On trace
fur cette planche , trois lignes dont la première
A B C D est la courbe de l'intérieur de la cloche,
la seconde N K I D

,
est la courbe de l'extérieur de

la cloche ou du modèle ; la troisième O O o d est la
courbe de la chape.

Planche III. Suite de la précédente, contenant
les différens progrès de l'opérationde la construc-
tion des moules qui sont au nombre de trois, savoir,
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k noyau, le modèle 6k la chape

,
qui demandent

chacun une construction particulière.
.

Fig 4, le noyau.
On a dû avant de monter le compas, abattre à la

serpe •& au cileau, tout le bois de la planche de
l'échantillon depuis sa rive à droite , jusqu'au gran l
trait D, F, H,qui est pour la forme intérieure de la
cloche, 6k la couper en biseau, en laissant le trait de
la courbe franc.

Le compas étant monté 6k ajusté en la manière
qu'on vient de dire, on passe l'arbre dans son loquet
6k on le pose fur son piquet 6k fur son centre comme
on le voit dans lafig. 2 de la vignette précédente.

i°. On commence à travailler le noyau 6k sc
meule tout ensemble, avec des briques, partie en-
tières, partie cassées, 6k de la terre de maçons dont
on enduit le dedans 6k le dehors. On brise les angles
extérieurs de ces briques, afin de donner à la ma-
çonnerie so juste rondeur : les briques se posent par
assises de hauteur égale par-tout, 6k toujours en
recouvrement d'une assise à l'autre, ensorte que les
jointsd'une assisene se rencontrentpasavec les joints
de l'affise qu'on doit poser ensuite.

A chaque brique qu'on pose
,

le compas doit se
présenter, afin qu'on ne laisse entre elle 6k la planche
qu'une ligne de distance : ainsi le compas sert à diri-
ger la maçonnerie dans son pourtour 6k dans so
hauteur.

Quand cet ouvrage est à peu près aux deux tiers
de sa hauteur, on applique fur le piquet de bois

,
le

triangle,jíg. 2, de fer épais qui repose par ses extré-
mités sor le corps de la maçonnerie. Mais.avant que
de l'arrêter , il faut avec le plomb pointu quia déja
servi pour le piquet, soire répondre le centre qui est
marqué fur cette barre de fer , au juste milieu du
trou du loquet ; ensuite remettre le compas , le soire
jouer 6k continuer le travail jusqu'à so hauteur. Lors-
qu'on est parvenu au collet du cerveau, on lui laisse

une ouverture qu'on appelle la bouchedu cerveau,
6k assez grande pour pouvoir jetter le charbon dans
le noyau.

Cette bouche s'arrondit 6k se polit au moyen d'un
petitbâton que l'on insère dans la main de l'arbre 6k

qu'on laisse descendre dans le noyau.
2°. On couvre cette maçonneried'une couche de

ciment fait avec du fort limon, de la fiente de che-
val 6k de la bourre bien broyés 6k liés ensemble sur

un établi de planches ,avecla tête d'un hoyau. Pour
bien applanir par-tout cette couche, on commence
à mettre eu jeu le compas de construction; c'est-àj
dire que, tandis qu'un homme tourne autour cl^

noyau, 6k appuie fur le compas, le fondá^p-,
plique à pleines mains son ciment, depuis TôVas

jusqu'en haut, 6k toujours en-continuant 6k en tour-
nant j usqu'à ce que le noyau emplisse bien la planche
6k qu'il ne lui reste plus aucun vide. Après cette pre-
mière façon, on emplit tout-à-soit le noyau de
charbon, l'on y met le feu 6k l'on bouche son ou-
verture ; on ouvre les 3 ou 4 soupiraux qui sont au
bas de la meule, 6k qu'on y a construits avec des

rouleaux de bois, gros à peu près comme le poignet
6k qu'on a ensuite retirés. Ce premier feu

, pour
faire un bon recuit, doit durer de 12 à 24 heures.

3°. Durant la chausse, le soin du fondeur est de
rafraîchir avec de l'eau son moule à mesure qu'il
sèche dans les parties qui en ont besoin ; car íàns
cette précaution

, comme les parties inférieures
sèchent plus lentement, à raison de leur épaisseur,
il se trouveroit au noyau des inégalités qui règnï-
roient des parties inférieures aux fupé#ieure5, 6k
qui apporteroient la même erreur dans le modèle de
la cloche qui doit se former fur ce même noyau.

En construisant la maçonnerie de ce premier
moule, il feroit à propos, outre cela, d'y laisser en
dedans un cercle de briques un peu avancé en forme
de petit cerveau au niveau de la traverse de fer,
afin de se procurer une espèce de plancher composé
de vergettes de fer 6k de tuiles, pour soire refouler
la trop grande activité du feu en enbas ; ce qui ne
dispensera pas néanmoins de former la bouche du
cerveau à Pordinaire , avec le gâteau de terre cuite,
ayant l'attention seulement qu'il y ait communica-
tion de feu de bas en haut

, par une ouverture qu'on
ménagera au milieu de ce plancher: cela s'entend
assez.

Après cette opération, on retire le compas de
so place

, on sépare l'échanti'rfonde son arbre, ck on
ne l'ôte pas hors de so mortaise. On coupe la pre-
mière courbe 6k le premier trait du cerveau au vif,
avec une bonne lame, sons cependant rien outre-
passer; puis on le remonte fur son arbre 6k fur son
pivot dès que le premier enduit est sec en toutes ses
parties.

4°. Le second enduit est d'un grain de terre plus
doux que le premier ; il le faut bien liquide. On en
emplit l'échantillon comme ci-devant, puis le feu
6k la mêmé attention qu'au premier enduit. On
réitère jusqu'à trois 6k quatre fois, ou pour mieux
dire jusqu'à ce que le compas emporte tellement le
ciment nouveau , qu'il ne laisse plus paroître que le
sec. II ne faut pas appuyer bien fort sor la planche,
mais seulement la commanderà mains fermes.

50. La dernière de toutes les couches du noyau,
est composée de cendres 6k de savon ; comme c'est
une couche grasse

,
le moule de modèle qui doit

être construit fur celui - ci ,
se détache aisément

quand il s'agit de l'enlever. Dans cette couche le
feu n'a point lieu. Avant de passer au second moule
on examine si ce premier-ci est bien juste en son

t diamètre; la preuve s'en fera en portant deux sois
' le tiers de so rondeur fur une règle où seront mar-

qués les quinze bords, 6k la preuve n'y étant pas,
on détrui» le moule.

Fig. f, modèle ou la fausse cloche.
Ayant démonté le compas, on coupe, en laissant

se trait franc, tout le bois de la planche, jusqu'à la
seconde courbe, 6k à la seconde onde D, I, A

,
K ,

6k le tout en biseau ; puis on le remonte 6k on le re-
met fur son pivot.

La terre dont on forme le modèle, est une compo»
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sition liquide , d'un fin limon tamisé, 6k incorporée

avec de la bourre 6k du crotin de cheval ; c'est pour
la première couche. L'ouvrier la prend à pleines

mains, 6k l'applique fur le noyau par plusieurs pièces

ou gâteauxqui s'unissent 6k se lient ensemblepour peu
qu'on les étende.Cet ouvragegrossier se perfectionne

par plusieurs couches d'un ciment des mêmes ma-
tières

,
mais beaucoup plus claires. Chaque couche

est applanie par le compas, 6k on les laisse sécher au
feu l'une après l'autre avant que de soire jouer le
calibre. On ne manque pas de couvrir toutes les
couches de grand chanvre de touté so longueur

,
pour empêcher le moule de se fendre 6k de faire
des lézardes.

Lorsque le moule est fini 6k que le calibre enlève
tellement la dernière couche, qu'il n'en laisse plus
ric-n

,
& qu'il ne laisse appercevoir que le sec de la

couche précédente, on démonte de son arbre ce
calibre ou planche d'échantillon; on coupe son trait
au vif 6k dans son juste milieu.

Ensuite
,
à la hauteurdu troisième bord marqué

sur la planche
, on fait une entaille bien propre 6k

un peu profonde, 6k deux moindres en dessus 6k

en dessous pour former cinq cordons : un peu au
dessous du onzième bord

, on en fait aussi plusieurs
qui donneront les cordons ou filets propres à placer
les inscriptions ; puis deux autres extrêmement
minces

, pour dénoter l'endroitdes proportions de
la cloche au cinquième bord 6k demi, 6k au dou-
zième bord moins un sixième.

II n'est plus question que de mettre la dernière
main au moule. Pour cela , on fait au réchaud une
composition de soif, de savon , 6k d'un peu de cire;
on replace le compas sor son pivot ; on appliquefur
le modèle une couche légère de cette composition,
que l'on ragrée avec le compas, légèrement6k éga-
lement appuyé ; enfin, on retire le compas , puis
on met les inscriptions, les figures 6k les armoiries
qui sont faites avec des feuilles de cire amollies dans
Peau chaude. On fait prendre aux feuilles de cire

-l'empreinte des gravures convenables, faites dans
des morceaux de bois ou de cuivre qui servent de
moules. i

Fig. 6, la chape, ou le surtout, ou la chemise.
Ce moule , qui se nomme ainsi, parce qu'il couvre

les deux autres ,
doit être extrêmement fort, à cause

>

qu'il doit souffrir le travail d'un feu presque "con-
tinuel

,
qu'il doit être enfoui dans une terre pressée

6k foulée à la poire à force de bras, 6k qu'il doit
en outre porter tout le poids 6k toute la force du
métal tout de feu lors de la fusion.

L'échantillon étant démonté à Pordinaire
, on

ouvre un compas de l'épaisseur au moins d'un bord
de la cloche; 6k tandis que l'on conduit une de ses
jambes le long du trait de l'échantillon , l'autre
jambe grave fur la planche tout le trait d'épaisseur
qu'il convient de donner à la chape. Ce trait étant
gravé, on coupe l'autre trait commeprécédemment,
au vif 6k en biseau ; on met la planchemontée dans

la traverse en un vase rempli d eau, de peur que
les coins ne se dessèchent.

On prépare alors pour la première couche de ce
moule , une composition de fin limon, d'abord passé

par le tamis , qu'on mêle ensuite avec de la bourre
bien émondée 6k du crotin de cheval; puis le tout
étant mis dans l'eau

, on en fait un brouet qui , étant
coulé au tamis ,

se convertit en un fin coulis.
On travaille à soire la couche de la façon que

voici : l'ouvrier tient d'une main un chaudron plein
de cette matière ; il plonge l'autre main dedans pour
prendre de cette composition ,

qu'il applique fur
toute la surface du modèle , mais doucement, afin
de ne pas déranger les lettres 6k les figures. Cette
matière s'étend d'elle-même par-tout 6k couvre
tous ses reliefs, remplit ses sinus 6k les cavités des
figures 6k des lettres; l'opération se continue jusqu'à
l'épaisseur de deux lignes. On laisse sécher, sans feu,
cette couche ; laquelle, au bout de 12 ou 15 heures,
forme une croûte.

On charge cette croûte d'une deuxième couchede
même matière, mais moins claire ; 6k lorsque cette
couche a pris une certaine consistance, on remet le
compas en place 6k le feu dans le noyau, avec cette
précautionde ne lui donner d'activité

,
qu'autant qu'il

en faut pour faire fondre la cire des inscriptions, 6k
former peu à peu dans les premières couches, les
creux des lettres 6k figures, par Pécoulement de la
cire fondue.

On charge ensuite d'une terre un peu moins claire
encore,6k l'on met toutes les couchesde plus solides
en plus solides ; on les entremêle de haut en bas de
gros chanvre entier en long 6k en large, que l'on
applanit à chaque fois au compas. L'épaisseur du
moule doit descendre plus bas que la meule, de 4
à 5 pouces, 6k la ferrer de près, afin que le métal ne
puisse point s'extravaser.

II faut trancher par le bas cette épaisseur, 6k la
terminer en vive arête par le moyen d'un petit
morceau de bois attaché à Pextrémité de la planche ;
6k pour le haut, on inséreradans la main de force un
morceau de planche taillé enferme de couteau,qu'on
appelle le ne^, 6k qui, en tournant le compas, dis-
posera fur le collet la forme où doivent être placées
les anses. On donnera à cette forme une ouverture
proportionnéeau volume des anses.

Avant de lever la chape, il faut y marquer plu-
sieurs repaires , que l'on abaissera jusques fur la
meule en lignes droites, avec les numéros en haut

gÊL en bas de ces lignes, afin de la reposer fur ces
mêmes repaires 6k fur ces mêmes numéros quand il

-
enfflp question.

MDur lever la chape, on place en quatre ou cinq
endroits sous son extrémité, deux bouts de planche
6k un coin entre les deux, sous lesquels autant de
personnes frappent à petits coups de marteau tous
ensemble , afin qu'elle se détache également 6k sons
rien briser du modèle d'épaisseur. La voilà soule-
vée ; il ne faut donc plus que des gens qui s'enten-
dent bien, 6k qui, au signal du fondeur, l'élèvent

en
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içnkâut à force de bras ou avec les crochets 6k la
chèvre, comme on voit danshfigure, si la chape est
trpp pesante pour l'élever à force de bras.

La chape étant enlevée, on en remplit les cre-
vasses 6k autresdéfectuosités, s'il s'en trouve, avec
un coulis d'eau 6k de cendres, que l'on fait sécher
ensuite avec un fallot de paille allumé; on brise le
modèle d»la cloche, on le jette dehors de la fosse,
on nettoie bien le bord de la meule, fur laquelle
on replace la chape, ayant soin d'en faire convenir
les repères avec ceux de la meule.

.Nota. Avant que d'enlever le surtout , il doit
être chargé de ses anses ; car toute la masse doit se
lever à la sois.

Fig. y, le noyau dans lequel on a placé Panneau
qui sert à suspendre le battant. On voit cet anneau
séparé entre les fig. 4 6k f.

Fig. 8, modèle ou moule pour les figures de cire.
II est de cuivre 6k dessiné fur une échelle double ; il
y a un rebord qui entretient la cire, qui prend faci-
lement l'empreintedes creux: on moule les lettres
de la même manière.

Fig. p, l'empreinte de cire tirée du moule, 6k
dans l'état où on l'applique fur le modèle de la
cloche.

Fig. 10, le chapeau qui contient le moule des anses ,du jet 6k des évents, vu par le côté opposé à Pen-
trée du métal.

Fig. n ,1e même chapeauvu par le côté de l'entrée
du métal.

Fig. 12, plan des anses, a, a, les volans; b, b, ses
anses antérieures6k postérieures; c,le pont.

Fig. 13, les anses en perspective, posées fur une
partie du cerveau de la cloche.

Pour faire le moule des anses représenté par les
figures 10 St 11, l'ouvrier prend les modèles d'anses
qu'il saupoudre de charbon pilé ou de craie, pour
empêcher que la terre ne s'y attache ; il enveloppe
la moitié du modèle, d'un gâteau de la terre des
moules qui est raffermie

,
6k fans séparer le moule,

on fait séparer le gâteau au feu; quand il est sec
, on

ragrée son bord avec le couteau , ou saupoudre

ce bord ainsi que l'autre moitié du modèle que l'on

couvre d'un second gâteau ; on le met au feu après
avoir séparé le premier, 6k quand il est recuit, on
le retire; ou les taille tous les deux fort proprement
6k à vives-arêtes, 6k on les applique l'un contre
l'autre; on les colle ensemble par une bonne charge
de la même composition , qu'on leur applique en
dehors, 6k par un bon enduit de terre légère, qu'on
leur donneen dedans. On fait cuire le tout à volonté;
après quoi on lave ce creux, ou ces deux demi-

creux par dedans, afin d'enlever les parties grume-
leuses qu'il peut y avoir. Enfin on remet l'ouvrage
à la caisson, 6k voilà ce qui concerne la façon des

creux qui sont au nombre de six, 6k des demi-creux

au nombre de douze. On travaille à tous dans le

même-temps, si l'on a six modèles. .
Pour le pont ou la maîtresse anse, on fait un

modèle de terre mêlée de bourre 6k de crottin,
Arts 6- Métiers. Tome I. Partie IL

corroyésà la main, 6k on le figure tel qu'il doit être,"
6k ayant vers son extrémité supérieure une ouver-
ture pour passer la trompe de la cloche. On donne à
Pextrémité d'en bas, une circonférence divisée en
six parties égales , qui feront, en partant du centre
de cette circonférence, six rayons égaux : c'est par
le moyen du centre 6k. de ces rayons, que les six
anses s'ajustent fur le pont par le bas. Mais pour les y
joindre par le haut, il faut faire un repère fur cha-
cun de ses côtés, en forme de croix, pcwles deux
anses appellées les deux volans: il enfautputre cela
deux fur chacune des faces de ce pont, savoir, un à
droite 6k un à gauche pour une face, 6k un aussi à
droite 6k un autre à gauchepour la face opposée, les-
quels doivent se trouver vis-à-vis d'une face à l'au-
tre , en conduisant ces mêmes repères fur la sommité
de ce même pont.

Pour assembler les pièces, c'est-à-dire les croix
avec le pont, on couche la maîtresse anse fur une
planche saupoudréeou cendrée ; on adapte les deux
volans fur ses côtés 6k fur leurs repères, puis deux
autres anses fur leurs repères èk fur so face, 6k voilà
déja quatre anses ou autrement quatre creux d'anses
poses ck appliqués ; mais il faut que les distances au
centre da pont soient égales entre elles* ce qui se
trouve au compas. Ces creux étant ainsi arrangés,
on emplit d'un morceau de terre, Pouverure du pont
qui formera un passage pour passer la trompe , puis
on garnit de terre les coudes des anses 6k des volans ,avec des gâteaux assez longs 6k larges, pour rem-
plir tout le vide d'un moule à l'autre ; ensuite on
donne à tout cet ouvrage une bonne 6k suffisante

•charge; c'est un gros massif pour lors que l'on soit
cuire au feu de charbon, jusqu'à ce qu'il ait pris assez
de force pour être manié 6k renversé ; bien entendu
qu'en arrangeant les pièces 6k avant que de les.
exposer au feu, on aura soin de soire au milieu de
la tête du pont, avec un bâton bien arrondi, un
jet capable de recevoir le métal en fusion, puis
deux soupiraux ou évents aux deux côtés du jet,
mais un peu plus étroits èk plus bas, afin que Pair
sorte hors du moule dans le temps que l'on cou-
lera.

II reste l'autre partie de l'opération. On renverse
le massif sur une table

, pour placer les deux autres
creux d'anses sor son autre face, fur leurs repères.
6k à la même distance du centre du pont que les deux .
creux précédens, au moyen du compas dont on a
conservé l'ouverture. On donne les mêmes charges
de ce côté-ci que de l'autre, 6k une autre charge de
surplus fur la jonction des deux pièces, afin qu'elles
ne se séparentpoint. On metcuire ce côté-ci, comme
on a fait l'autre ; la cuisson en étant faite, les deux
moitiés séparées , on enlève la fausse anse

, qui est
le pont, pour ne plus reparoître, mais si adroite-
ment que rien ne soit brisé, sur-tout le morceau de
terre qu'on a mis dans l'ouverture du pont, qui est
tout ce qui en doit rester pour soire Pemplacement
de la trompe quand on coulera.

Avantde séparer ces deux moitiés, ontraceavecYyyy.



7ar CL" 6 CLO
le compas, fut la sommitédu surtout, une certaine
circonférence, qui se reporte en dessous du massif en
partant de son centre ; ce dessous de massif ainsi ar-
rondi

,
devient une base qui emplit l'ouverture du

haut de la chape ; non-seulement on donne cette
forme ronde à ce massif qui doit faire le couronne-
ment de la cloche ,

mais on lui donne encore un cer- '
tain concave pour faire Pagrément de Pextérieur du

cerveau de la cloche.
Les deux moitiés étant bien cuites on les appa-

reille, onies polit en dedans, 6k on en emporte tous
les grumeaux avec Un pinceau de chanvre, trempé
dans de l'eau légèrementchargéede terre; puis on les

met au recuit.
Lorsque le dedans en est bien sec , on rénuit les

deux pièces ensemble ; on les charge en dehors ; 6k

par dedans, on recouvre leur trait de séparation
avec un couiis de terre mis au pinceau ; puis le
recuit.

On emplit le noyau de charbon, on monte le
massifdes creux d'anses fur la chape, 6k on l'em-
boîte dans le rond qui a été préparé pour le rece-
voir. Le feu doit être long, afin que la cuisson soit
complette; on aura soin auparavant de graisser d'huile
à fond toutê la place que doit occuper le couron-
nement ou ce massif, afin de pouvoir Pôter quand
on voudra enlever le surtout

C'est dans ce temps-là qu'on construit fur les
anses l'entonnoiroù se termine le canal. Ce sont trois
gâteaux de terre en forme de tuile qu'on dresse à
angles droits, qu'on assure bien l'un contre l'autre ;
il faut autant de ces entonnoirs qu'il y a de cloches.
Ensuite on prolonge avec des bâtons bien arrrondis, '
les soupfraux ou évents que l'on tient toujours bou-
chés avec des tampons, ainsi que le jet, jusqu'au
moment qu'il faudra couler ; lorsque la cuisson sera
achevée 6k le feu éteint, on enlèvera le tout le plus
promptement qu'il sera possible de dessus la chape.

Reste Panneau de la cloche à poser : voici com-
ment on soit. On le pose à-plomb du centre de la
traverse de ser qui reste dans le noyau, fur laquelle
«toujours roulé le compas de construction. On éta-
blit tout autour de cet anneau , fur la traverse ,un plancher de tuiles ou de briques, fur lequel on
élève un massif de terre sèche ou de fable gras,
que l'on pile à mesure que l'on va en montant ,6k que le vide du noyau se remplit; les deux bran-
ches dentelées de cet anneau, excéderont la sur-
face du noyau , comme on le voit fig. y, pour que
le corps de la maîtresse anse les embrasse. L'anse
étant placée au centre du noyau, on fait un bassin
de brique que l'on charge de charbon

, avec lequel
•n fait un feu violent

, pour faire recuire cette
masse déterre. Cette dernière cuisson étant faite,
on repose la chape que l'on redescend au moyen
des crochets èk des cordages qui la suspendent.

On la repose sur ses repères 6k fur les numéros
«orrespondans ( ce qui la replace en distance égale
de son noyau en tout sens). Aprésent donc qu'elle
est en sa place , il- ne s'agit plus que de la couvrir

de son couronnement, c'est-à-dire du tnoulejdé ïéj
anses, de son jet 6k de ses creux, que l'on soude
par un coulis, que l'on soit recuire fur le champ j
après quoi il ne reste plus rien à faire que d'em-
plir la fosse de terre ferme èk de gravier pilé de
lits en lits avec la poire ,

depuis le fond de la
fosse jusqu'au rez-de-chaussée, afin d'empêcher
les moules de se tourmenter, lorsqu'on foulera la
matière.

Les six anses des cloches doivent porter dans leurs
quatre faces, un bord èk un tiers d'épaisseur.

Le battant doit avoir dans le gros de fa po'ire
,

un bord 6k demi, plus un huitième d'épaisseur qui
forme quatre bords 6k demi, plus trois huitièmes
de circonférence, la poire étant bien arrondie.

L'anneau du battant 6k celui de la cloche doivent
être arrondis 6k bien adoucis à la lime , pour la con-
servation du brayer.

Planche IV, fig. i. Plan géométral du fourneau.
A, le fourneau. B, la chapelle qui communique

à la chauffe. CD, place pour débraiser. E, es-
calier pour y descendre. T T

, porte du fourneau
pour charger. V, place du tampon, 6k commen-
cement du canal qui communique à Péchenau. P
Q R S, la fosse dans laquelle sont placés quatre
moules de cloche, dont les proportions sont pour
former l'accord parfait, ut mi sol ut. On voit Pé-
chenau aux extrémités duquel on distingue se haut
des chapeaux 6k Porifice des jets 6k des évents.

Fig. 2, élévation antérieure du fourneau 6k coupe
de la fosse, par un plan vertical , passant par le
milieu de so longueur. P Q R S, coupe de la fosse.
V, bouche du fourneau. T T , seuils des portes.
11, les cheminées.

Fig. 3, élévationpostérieure du fourneau du côté
de la chauffe. C, la chauffe au dessous de la grille
de laquelle est une porte D, par laquelle on retire
les braises. T T, les seuils des portes du fourneau.
tt, les cheminées.

PLANCHE V, fuite de la précédente.

Fig. 4, coupe verticale du fourneau par le milieu
des portes 6k des cheminées, Poeil étant dirigé
vers la bouche du fourneau. V , la bouche que l'on
ferme intérieurement avec un tampon. TT, les
portes, tt, les cheminées.

On a projette la fosse postérieure à cette coupe,
6k on Pa indiquée par ses lignes ponctuées p q r s.

Fig. f , coupé verticale du fourneau, par un plan
qui passe,par les portes 6k se.s cheminées, Il'ceil

étant dirigé vers la chapelle ou Voûte de commu-
nication de la chauffe au fourneau. T T , les portes.B, la chapelle. 11, les cheminées. On a projette
par des lignes ponctuées, la partie postérieure de
la chauffe 6k la porte d, par laquelle on débraise.

Fig. 6, plan du dessus de la chauffe. C, ouver-
ture par laquelle on jette le bois. A, pelle de fer
servant à fermer cette ouverture, après que le bois
y a été introduit.

Fig. 7 » coupe longitudinale du fourneau , par
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ùn plan vertical passant par la chauffe £c la bouche.
Q S, partiede la fosse de 22 bords de la plus grosse
cloche en profondeur» V , la bouche du fourneau

,par laquelle sort le métal en fusion. T, une des
portes, t, le haut de la cheminée. B , la chapelle.
C, la chauffe. G, la grille fur laquelle tombe le
bois. D, place où tombent les braises. E, escalier
pour y descendre.

.Le fourneau est, par ce qui paroît une espèce
de four à réverbère. On l'appelle réverbère, parce
que la flamme qui se joue dans la voûte

,
réverbère

6k refoule son activité sor le métal. Sa voûte doit
être surbaissée

, pour mieux refouler vers le bas.
II est construit fur une base de cinq ou six briques
de hauteur plus ou moins

,
suivant la quantité du

métal. Ces briques se posent en liaison, c'est-à-dire
un lit de briques en largeur, puis un autre en lon-
gueur, èk successivement ainsi jusqu'à cinq ou six
lits , le tout bien lié 6k bien enduit en dehors 6k
en dedans d'une bonne terre de maçonnerie

,
fur

laquelle on fait bâtir le four
, que l'on doit bien

crépir en dedans, 6k revêtir en dehors d'une bonne
maçonnerie. Dans cette base même 6k fur son terre-
plein, on pratique une issue carrée,- grosse comme
le poing, suivant la quantité de métal qui doit y
passer pour couler dans les moules , 6k que l'on
scelle hermétiquement d'un tampon de terre bien
cuite; vis-à-vis de cette même issue , est une fausse
porte ceintrée qui communique à cette partie du
réverbère que l'on nomme la chauffe, par laquelle
la flamme vient se rendre dans le four, pour se ré-
pandre avec toute son activité fur le métal : cette
ouverture tient ici lieu de foyer. Entre cette espèce
de foyer 6k le trou d'écoulement, sont placées deux
portes par lesquelles on peut entrer dans le four-
neau pour charger le métal, 6k lorsqu'il est en feu

,écumer ôk brasser le métal en bain avec les outils
dont il sera parlé ci après.

Le fond ou pavé du réverbère se nomme bassin.
II est ainsi nommé parce qu'étant un peu creux, il
imite le fond d'un plat ou d'un bassin. Ce pavé
doit pencher un peu vers le trou du tampon, afin

que tout le métal puisse se rendre dans les moules.
II doit être fortement pilé au maillet 6k couvert
de fable pilé de même, 6k ragréé d'un gros coulis
de cendres : ensuite on dresse en dedans tout au-
tour 6k à la hauteur de la base, un bon 6k fort talus
de limon appliqué au sec 6k pilé au maillet, ragréé
du brouet de cendres comme le reste ; 6k ce talus
ainsi conditionné, régnera de même à l'entrée des
portes.

La chauffe est une espèce de cheminée conte-
nant la moitié du réverbère en carré , auquel elle
est contiguë : elle a deux parties; une grtlle de

gros fer plat les sépare. Celle de dessous est pour
recevoir les braises 6k les cendres , 6k celle de
dessus est destinée à recevoir le bois de chauffe,
qu'on y jette par une ouverture qui est pratiquée

en haut, 6k qu'on a soin de refermer chaque fois,
après qu'on y a jette le bois, afin que la flamme

*

soit poussée dans le réverbère; toute cette partie
doit être construite en briques.

La chapelle, est la partie de la chauffe qui com-
munique au réverbère; elle doit être bâtie en talus
6k d'une maçonnerie de-brique la plus solide qu'il
est possible, de peur qu'elle ne se brise quand on
jette le bois.

Le canal, est un conduit composé dans so lon-
gueur de briques bien enduites de terre , 6k d'un
coulis de cendres par dessus; la pente "e ce conduit
qui est depuis le tampon jusqu'à Péchenau doit être
médiocre

, mais suffisante pour conduire le métal
dans les moules.

L'échenau ou échenal, est un bassin catré oblong;
-il communique au canal, devant lequel il est placé;

il est percé dans son fond
,

d'autant de trous qu'il
y*a de maîtres jets

, 6k qu'il y a de cloches ; par
conséquent, il est placé sur le haut des moules, de
sorte que ses trous qui sont en forme de larges go-
dets

,
s'unissent par leur ouverture intérieure avec

Porifice de chaque jet. Les tuyaux dés évents vien-
nent se terminer fur Paire , autour des bords 'de
l'échenau.

Pour recuire le fourneau
, On le remplit de bois

6k de paille, auxquels on met le feu; lorsque tout
est consumé

, l'on y remet une bonne charge da
bois

, on bouche les portes, on recharge les en-droits de la calotte où l'on apperçoit la fumée sortir;
le feu étant éteint, le sondeur rentre dans le four,
nettoie le bassin, 6k observe bien attentivement fi
le métal ne se peut perdre : 6k si tout est en bon
état, Pouvrier range dans le fourneau un lit de paille
6k quelquesbûches par dessus, fur lesquelles il place
les morceaux de métal en ménageant de petits entre-
deux d'un morceau à l'autre, afin que la flamme qui
doit les environner, puisse les faire fondre avec plus
de facilité.

Planche VI. La vignette représente une vue du
fourneau en feu , 6k l'opération de couler le métal
dans les moules.

Fig. 1, le maître fondeur qui avec une grande
perche

,
à laquelle on donne le nom de perrière,

débouche le fourneau pour laisser couler le métal
dans l'échenau, 6k delà dans les moules; il com-
mande Pécoulement, en introduisantplus ou moins
fa perrière dans la bouche du fourneau.

Les cloches dont les moules s'emplissent, sont
celles désignées au plan fig.

1 , planche IV, par les
lettres U T, ut, l'échenau étant traversé en cet en-
droit par une espèce de vanne de fer ou de terre,
que l'on n'ôte que quand les moules des deux pre-
mières clodies sont entièrement remplis.

Fig. 2 6k 3 , deux aides fondeurs, tenant chacun
une quenouillette dans l'ouverturedes jets des deux
autres cloches mi sol ; on enlève alors la sépara-
tion qui traverse l'échenau, 6k le métal étant arrivé
sur les quenouillettes

, on les enlève l'une aprè;
l'autre, à mesure que l'un des deux moules des deuc
dernières cloches est rempli.

Yyyy ij
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Fig. 4, ouvrier qui, avec un rable de bois,
pousse le métal vers le trou du tampon.

Le moment de couler étant arrivé
, on nettoie

bien tous les canaux6k échenaux, qui n'ont cessé

de recuire au feu de charbon, durant tout le temps
de la chauffe 6k fonte du métal. On débouche les
jets 6k les évents ; on brûle au feu par l'une des

portes, se bout de la perche qui doit enfoncer le

tampon , 6k tenir le métal en commande dans so

sortie," lorsqu'il coule; on brûle de même le bout
de tous les bâtons des' râbles de bois qu'on destine
à brasser 6k à conduire le métal, afin d'en éviter les
crachemens.Toutes choses étant disposéesde la sorte,
le fondeur, les pieds en pantoufles

,
6k pourpoint bas,

donne un grand coup de sa perche contre le tampon
qu'il enfonce dans le fourneau : le métal sort comme
un torrent de feu

,
6k sons sortir cette perche^ ^u

trou ,
il commande Pécoulementau gré de la capa-

cité des canaux ; à l'instant, il s'élève par les évents
une flamme semblable à celle de l'eau - de - vie ,laquelle ne s'éteint que quand les moules sont pleins
& que les cloches ont réussi.

Bas de la planche,

Fig. i, perrière du maître sondeurpour déboucher
le fourneau.

Fig. 2, rable de fer emmanché de bois pour écré-
mer Te métal.

Fig. 3, rable de bois emmanché de même d'une
perche

,
servant à un des ouvriers à pousser le métal

vers l'ouverture du tampon lors de la coulée.
Fig. 4, cuiller d'essai pour puiser un échantillon

du métal, 6k par ce moyen juger de so cuisson.
Fig. f, tenailles ou happes pour enlever la sépa-

ration de l'échenau.
Fig. 6 , poche

,
espèce de cuiller.

Fig. y , charriot à rouleau pour charger le métal
ck les saumons d'étain par la porte du fourneau.

Fig. 8 , quenouilletteservant à boucher les évents.
Planche VII. Cette planche 6k la suivante con-tiennent les élévations6k coupesdu beffroidans lequel

on suspend les cloches.
Fig. i, les cinq clés auxquelles les brides sont sus-

pendues.
Fig. 2, se mouton dégarni de toutes les ferrures.

II est excavé en dessous pour recevoir les anses de
fe cloche, indiquées par des lignes ponctuées dans
la fig. 6.

Fig. 3, les brides postérieures en perspective
, les

antérieures étant placées fur la fig. 6, i , z. 1 , i,les brides de la queue des tourillons, d^ , d 1) ,
les

brides du support des supports des anses latérales.
c4, c 4, brides des supportsdes anses latérales,Xb,
bridede Panse antérieure.

Fig. 4, les supports, c, c, tupports ae anieslaté-
rales, a , a ,

support de Panse antérieure. E , E ,srettès des portées du mouton.
Fig. f ,

les tourillons. A , A , les tourillons, o, o,
crochets de la queue.

Fi". 6, élévation géométrale du mouton ,' garnie
de toutes ses ferrures antérieures , 6k coupe de la
cloche pour laisser voir le battant AB

,
6k le brayer

par lequel il est suspendu. Toutes ces figures sont
dessinées fur une échelle triple.

Fig. y, coupe longitudinale du beffroi par un plan
parallèleà la ligne GH du plan du rez-de-chaussée,
fig. 8. II, soles qui portent fur un encorbellement
ou retraite de la maçonnerie de la tour. Kk,Kh,
contre - fiches qui soutiennent le poinçon K L du
centre, mm, moises qui relient les pièces du pan de
bois, ou ferme fur G H de la fig. 8 ; les pièces de
bois colorées d'une teinte plus forte appartiennent
au pan de bois fur A B du plan , fig. 8 , ou à son
opposé , qui lui est entièrement semblable, n, n,
plancher où se placent les sonneurs, pp, chapeau
de la partie inférieure du beffroi, oo, plancher sor
lequel on pose les verrins, par le moyen desquels
on soulève la-cloche lorsque l'on veut réparer ou
changer les tourillons, qq , chapeau qui reçoit les
tourillons,rr, chapeau ou couronnementdu beffroi.

Planche VIII. Fig. i, n°. 2, coupe transversale du
beffroi par un plan parallèle à E F de la fig. 8. A
6k B, les deux moutons auxquels les cloches sont
suspendues : la plus grande A, qui est à l'unisson du
fol du ravalement ou du seize-pieds de l'orgue, a
huit pieds un pouce huit lignes de diamètre. Les
autres lettres de lafigure désignent les mêmes objets
que dans h figure précédente: les pièces de bois plus
fortement colorées appartiennent au pan de bois fur
B D de la fig. 8, ou à son oppose fur A C , qui lui
est semblable.

Fig. 8, plan de la fondation du beffroi 6k de la
partie de la tour qui est au même niveau.

ABCD, les quatre poteaux corniers , qui sont
chacun composés de trois poutres réunies par des
clés, comme on voit fig. 10..GFHE, les quatre
poinçons des pans de bois du pourtour du beffroi ;
ceux en G 6k en H sont doubles. K , poinçon du
centre.

Fig. 8, n°. 2, plan du dessus du beffroi 6k de la
partie de la tour qui est au même niveau. On voit
erT a la cloche par le dessus

, 6k les quatre leviers
qui servent à la mettre à volée ; 6k en b , l'empla-
cement de la seconde cloche.

Fig. p, levier à quart de cercle pour les petites
cloches.

Fig. 10, manière dont les poteaux corniers, com-
posés'de trois pièces de bois, sont assemblés par
des clés.
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VOCABULAIRE de VAn de la Fonte des Cloches.

JTX N S E S ; ce sont les parties par lesquelles on
suspend la cloche ; elles sont au nombre de six. Elies
se réunissent toutes par en haut au pont qui est Panse
du milieu

, ou la septième, 6k ne font avec la cloche
qu'une seule 6k même pièce.

ARMATURE; assemblage de différens morceaux
de fer pour porter le noyau 6k le moule de potée
d'un grand ouvrage de bronze.

ATTACHE; les fondeurs appellent ainsi des bouts
de tuyaux menus ,

soudés par un bout contre les
cires de l'ouvrage, 6k par l'autre contre les êgoûts.

ATTISONNOIR ; outil crochu dont les fondeurs
se servent pour attiser le feu.

BALEVRES, OU BARBURES; inégalités qu'on ap-
perçoit fur la surface des pièces fondues, 6k qu'il
faut reparer ensuite au ciseau ou à la lime.

BANDAGE ; assemblage de plusieurs bandes de
fer plat qu'on applique fur les moules des grands
ouvrages qu'on veut jetter en fonte.

BASSIN ; c'est le fond du réverbère ou fourneau ,qui, étant un peu creux pour contenir le métal en
fusion , imite le fond d'un plat ou d'un bassin.

BATTANT DE CLOCHE ; c'est une masse de ser
un peu plus longue que la cloche , 6k d'une pesanteur
proportionnée au poids de la cloche. Le battant est
terminé par en bas par une masse arrondie 6k va
en diminuant jusqu'en haut, où il se termine par une
espèce d'anneau dans lequel on passe le brayer pour
attacher le battant à Panse de fer qui est au cerveau
de la cloche en dedans.

BEFFROI ; c'est la charpente d'une tour ou d'un
clocher dans laquelle les cloches sont suspendues.

BONNET; partie supérieure d'une cloche.
BORD ; c'est la plus grande épaisseur du métal

de la cloche, fur laquelle frappe le battant.
BRAYER ; espèce de bandage fait de gros cuir,

garnid'une boucle 6k de son ardillon , qui sert à sou-
tenir le battant d'une cloche.

BRIDES ; ce sont de grands anneaux de fer, de
forme paralfèlogrammatiquequi servent à suspendre
la cloche au mouton du beffroi, par le moyen des
barreaux de fer qui traversent les anses de la cloche
6k les barreaux de bois 6k de fer poses en travers
fur le mouton , sor lesquels les brides passent.

BRIQUAILLONS; les sondeurs appellent ainsi les
vieux morceaux de briques dont on remplit tout
l'espace renfermé par le mur de recuit. On met les
plus petits contre le moule pour le garantir de la

violence du feu, 6k les plus gros contre le mur de

recuit.
BROCHETTE OU ÉCHELLE CAMPANAIRE;règle

fur laquelle sont tracées différentes mesures. II y
en a de deux espèces. La brochette des épaisseurs fur la-

quelle sont marquées les différentes épaisseurs 6k dia-

mètresdes parties d'une cloche.
L'autre espèce de brochette est une règle fur laquelle

sont marqués les différens diamètresdes cloches,qui
sont les différens degrés de l'octave.

CALOTTE D'UNE CLOCHE ; c'est la partie de
matière qui sert à augmenter l'épaisseur du cerveau ,afin de donner de la solidité aux anses.

CANAL; c'est dans le réverbère ouf fourneau,
le conduit en pente qui doit verser dans les moules
le métal en fusion.

CERVEAU; le cerveau d'une cloche est la partie
supérieure à laquelle tiennent les anses en dehors £c
Panneau du battant en dedans.

CHAPE ; c'est le moule composé de terre , de
fiente de cheval èk de bourre, dont on couvre les
cires de moules du modèle de la cloche: il doit être
extrêmement fort, parce qu'il est destiné à souffrir
le travail d'un feu presque continuel.

CHAPELLE ; partie de la chauffe qui communi-
que auj-everbère.

CHAUFFE ; espèce de cheminéfe contenant la
moitié du réverbère en carré

, auquel elle est con-tiguë.
CHEMISE ; c'est un moule qui en recouvre

d'autres.
CIRE ; nom donné au modèle en cire qui doit

avoir l'épaisseur qu'on veut donner au bronze.
CLOCHE ; vase de métal dont on se sert

, aa
moyen d'un battant, pour rendre des sons ou d'avis
ou d'appel.

COMPAS A L'USAGE DES FONDEURSDE CLOCHES-;
c'est une règle de bois terminée d'un bout par untalon du crochet dans lequel- on fait entrer un des
Bouts de la cloche, pendant que l'on frotte l'autre
bout de la règle , qui est divisée en pieds 6k pouces-,contre le bord de la cloche , diamétralementopposé.
Le point le plus éloigné du talon où la cloche atteinr
est son vrai diamètre.

COMPAS DE CONSTRUCTION ; est un arbre de
fer qui a deux bras , qui retiennent la planche sor
laquelle est tracé le profil ou échantillon de la cloche,
laquelle sert à former le noyau , le modèle

,
la

chape en faisant tourner cette planche autour de
l'axe qui roule en bas par un pivot fur une crapau-dine de fer, 6k en haut par un tourillon dans un<collet de même métal.

CORPS ; c'est la troisième partie de la plus grande'
épaisseurdu bord de la cloche, ou la quarante-cim-
quièmedu diamètre.

COULURE; portion de métal qui s'est échappée-
hors du moule quand on a jette la pièce.

CRACHER ; se dit de faction de rejetter une partie-
du métal en fusion s'il y a dans le moule quelqu'hu-
midité: si l'air pressé par le métal qui descend ne
trouve pas une prompte issue, alors le métal coulé
en repousse par l'ouverture du jet, 6k l'on dit que le
moule a craché*

CUILLER D'ESSAI ; espèce de cuiller ou de fer
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creux au bout d'un long manche, pour puiser un
échantillonde métal 6k juger de sa cuisson.

DIAPASON ; c'est chez les sondeursde cloches un
instrument qui sert à déterminer la grosseur , l'épais-
seur 6k le poids des cloches qu'ils fondent.

ÉCHANTILLON ; c'est un calibre qui ,
dans la

forme de ses traits représente le profil d'une cloche ,
6k qui étant monté sur son arbre, fait l'office d'un
grand compas tournant, pour donner aux moules
la vraie figure du dedans 6k du dehors de la cloche.

ÉCHENAL OU ECHENO ; bassin carré, oblong, qui
communique au canal du réverbère, 6k qui est percé
dans son fond

,
d'autantde trous qu'il y a de maîtres

jets.
FAUSSURE ; c'est ainsi qu'on appelle l'endroit de

,la surface extérieure 6k inférieure d'une cloche où
elle cesse de suivre la même convexité.

FOURNITURE ; c'est le renflement du métal ou de
la cloche.

FONDEUR ; c'est un artiste qui fond ou qui jette
les métaux

, en leur donnant différentes formes, sui-
vant les différens usages qu'on en veut faire.

FRAPPE (la) ; c'est le gros bord de la cloche.
GÂTEAU ; les fondeurs appellent ainsi les portions

de métal qui se figent dans le fourneau après avoir
été fondues. Cet accident vient, ou de ce que le
métal est tombé à froid dans le fourneau oh il y en
avoit déja de fondu

, ou de ce qu'il est entré dedans
une fumée noire, épaisse 6k chargée de beaucoup
d'humidité, ou de ce que la chaleur s'est ralentie
dans le fourneau, ou enfin de ce qu'un air trop froid
qui a passé à travers les portes du fourneaua rafraîchi
tout-à-coup le métal. Le gâteau se forme encore
lorsque l'air du fourneau se trouve au rez-de-chaussée
6k sur un terrein humide ; pour lors il ne reste
d'autre remède que de le rompre pour en tirer le
métal 6k le faire fondre de nouveau.

GODET ; espèce d'entonnoir par lequel le métal
fondu qui est dans l'écheno passe dans les jets.

GORGE; c'est le renflement compris depuis les
faussures jusqu'au bord ou arrondissement de la
cloche.

GRATTOIR ; outil d'acier crochu par un bout 6k
dentelé. 11 sert à polir l'ouvrage au sortir de la fonte,
6k en ôter les épaisseurs.

LAVURE ; portion de métal que l'on retire par le
lavage, de la poussière des fonderies 6k ateliers de
fondeur.

MÉTAL ; les sondeurs appellent ainsi la matière
dont les cloches sont faites, qui est trois parties de
cuivre rouge 6k une d'étain.

MEULE ; c'est un massif de maçonnerie dans lequel
on assujétit un piquet de bois sor lequel tourne
comme fur un pivot, une des branches du compasde construction qui sert à construire le moule d'une
cloche.

MODÈLE ; c'est une couche de ciment 6k de
terre , de la foTme èk de la même épaisseur de la
cloche qu'on veut fondre. Le modèle se fabrique
avec le compas fur le noyau.

MOULE ; les sondeurs en bronze se servent de
deux sortes de moules. Le premier est ordinairement
de plâtre pour avoir le creux du modèle ; 6k le
second est fait de potée 6k d'une terre composée.
C'est dans celui-ci que coule le métal.

Le moule du sondeur de cloches est un composé
de plusieurs couches où enveloppes de maçonnerie
qui servent à la fonte des cloches. II y a dans ce
moule quatreparties ,

savoir, le noyau ,
le modèle ,la chape

, 6k le bonnet.
MOUTON ; forte pièce de bois à laquelle la cloche

est suspendue par ses anses. Cette pièce est terminée
par deux tourillons de fer qui roulent fur les crapau-
dines placées dans le beffroi, ensorte que la cloche
peut balancer librement.

MUR DE RECUIT ; il est fait d'assises de grès 6k
de briques posées avec du mortier de terre à four.
11 doit être distant de 8 pouces environ, des parties
les plus saillantes du moule.

NEZ ; morceau de planche taillé en forme de
couteau, qui, en tournant le compas, dispose fur
le collet du moule d'une cloche la forme des anses.

NOYAU; c'est dans le moule
, un corps solide,

dont on remplit l'espace renfermé par les cires. On
forme ordinairement le noyau d'une matière com-
posée de deux tiers de plâtre 6k d'un tiers de brique
bien battus 6k fasses , que l'on gâche ensemble, 6k
que l'on coule dans les assises du moule après que
Parmature est faite. La brique qu'on mêle avec le
plâtre l'empêche de pousser , 6k fait qu'il résiste à
la violence du feu 6k du métal.

ONDE ou CALOTTE D'UNE CLOCHE ; c'est une
partie de matière qui sert à augmenter l'épaisseur
du cerveau, 6k à donner plus de soliditéaux anses.
L'onde est de même épaisseur que le cerveau, c'est-
à-dire d'un corps ou d'un tiers de bord ; mais elle
n'a pas le même diamètre; il s'en faut un bord 6k
demi de chaque côté.

PAUSE ; on appelle ainsi l'endroit d'une cloche óù
le battant frappe. La pause se nomme aussi bord;
c'est pour Pordinaire l'épaisseur de la pause ou du
bord qui règle l'épaisseur, la hauteur èk le diamètre
d'une cloche.

PATTE ; c'est la partie inférieurede la cloche qui
se termine en s'amincissant.

PERRIER OU PERRIÈRE ; morceau de fer emman-ché au bout d'une perche. Le maître fondeur s'en
sert pour déboucher le fourneau 6k laisser couler le
métal.

On nomme aussi perrierune barre de fer suspendue
à une chaîne avec laquelle on pousse le tampon du
fourneau, pour faire couler se métal dans l'écheno.

PINCE ; c'est le bord ou Pextrémité inférieure de
lá cloche, fur lequel frappe le battant.

PIQUET ; est une pièce de fer ou de bois, placée
au centre du noyau d'une cloche

, qui porte la cra-
paudine du compas de construction.

POAILLIER ; grosse pièce de cuivre dans laquelle
porte le tourillon du sommier de la cloche qui la
tient suspendue en Pair.
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* PocHfi ; espèce de cuiller de ser avec un long

jaaiche.
PONT DE LA CLOCHE ; c'est une des anses qui

n'est point recourbée, qui sort du milieu du cerveau
de la cloche, 6k à laquelle les autres anses viennent
se joindre par le haut.

POUF ; les sondeurs donnent cê nom à une qualité
que doit avoir la matière dont on fait le noyau. Elle
consiste dans une molle résistance

,
afin que le métal

remplissant l'espace qu'occupoientles cires, le noyau
ait assez de force pour résister à la violence , 6k n'en
ait pas trop en même tempspour s'opposer au métal
qui travaille en se refroidissant dans le moule ; ce
qui le feroit gercer dans plusieurs endroits.

QUENOUILLETTE ; espèce de verge ou tringle
de ser terminée à l'un des bouts par une sorte de
cylindre aussi de fer , arrondi par Pextrémité. Les
fondeurs s'en servent pour boucher les godets ou
entrées des jets qui aboutissent à l'écheno jusqu'à
ce qu'il soit suffisamment rempli de métal liquide,
pour qu'il tombe en même temps dans le moule par
tous les jets dont on retire les quenouillettes.

RABLE , ou RABOT ; les fondeurs appellent ainsi

un crochet ou une bande ou plaque de fer plate ,
en forme de douve de tonneau de 12 ou 15 pouces
<le longueur, 6k de 5 ou 6 de hauteur , qui a un

long manche ', en partie de fer, en partie de bois.
On s'en sert comme d'écumoire pour ôter les scories
qui s'élèvent fur le métal fondu.

RAVIVER LE FEU"; c'est le rendre plus vif. Raviver
le métal ; c'est le râper, le limer.

RÉVERBÈRE; c'est la partie du four faite en voûte
surbaissée, où le métal est mis en fonte.

SOUFFLURE ; se dit, dans la fonderie, de certaines
concavités ou bouteilles qui se forment dans l'é-
paisseur du métal quand il a été fondu trop chaud.

SURTOUT ; c'est le moule qui recouvre les autres
moules du modèle de la cloche,6k qui doit soutenir
faction du feu.

TROU DU TAMPON ; les sondeurs appellent ainsi
le trou par lequel le métal sort du fourneau pour
entrer dans l'écheno. 11 est fait en forme de deux
entonnoirs joints l'un contre l'autre par leurs bouts
les plus étroits. On bouche celui qui est du côté du
fourneau avec un tampon de ser de la figure de
l'ouverture qu'il doit remplir, 6k que l'on met par
le dedansdu fourneau avec de la terre qui en bouche
les joints ; de sorte que le tampon étant en forme
de cône , le métal ne peut le pousser dehors.

VASE SUPÉRIEUR ; on appelle ainsi cette moitié
de la cloche qui s'élève au dessus des faussures.

C L O U T I E R. ( Art du )

V>«LOUTIER; le cloutier est celui qui ale droit
de fabriquer 6k de vendre des clous.

CLOU; petit ouvrage en or, ou argent, ou fer,
ou cuivre

,
à pointe par un bout 6k à tête par l'autre ,

dont le corps est rond ou à face, mais va en dimi-
nuant de la tête à la pointe , 6k dont la tête est d'un
grand nombre de formes différentes, selon les usages
auxquels on le destine. Les clous en fer se forgent,
les autres se fondent ; la fabrication de ces derniers
n'a rien de particulier, c'est un ouvrage de fondeur
très-commun. Nous allons expliquer comment on.
fabrique les clous en fer : nous observerons d'abord
qu'il y en a| de deux sortes, les clous ordinaires

, ck
les clous d'épingles.

-
Des clous ordinairesen fer.

On donne se nom de cloutier tout court , aux
ouvriers qui sont ces clous.

Depuis les grands clous, dont on fait usage dans
la construction des navires ,

jusqu'aux plus petits
qu'emploient ordinairement les tapissiers 6k autres
ouvriers, il y a des clous d'une infinité de formes
6k de grandeurs différentes , 6k qui passent d'une
longueur à une autre par des nuances presque insen-
sibles. Sans donner la fabrique particulièrede toute
ces sortesde clous, nous croirons avoir rempli notre
©bjet en expliquant selle des clous qui sont les plus

communs, 6k de ceux qui sont singuliers par Iéurs
formes.

On ne peut point remonter à Porigine de la fabri-
que des clous ; elle se perd dans les temps les plus
reculés ; leur invention a suivi de près la décou-
verte du cuivreou du fer, 6k l'usage qu'on a reconnc
pourvoir tirer de ces métaux.

On a trouvé sous les ruines de la ville d'Hercula-
num ensevelie depuis dix-sept siécles, des clous de
différentes formes, la plupart de cuivre , mais quel-
ques-uns de fer, assez semblables à ceux dont nous
faisons usage, pour nous laisser croire que l'art de la
clouterie a peu changé depuis son invention, Aussi
faut-il avouer que les clous qu'on emploie le plus
ordinairement,étant d'autant plus parfaits qu'ils sont
plus simples, leur forme se prête moins aux chan-
gemens que suggère l'imagination dans la fabrique
de quelques autres ustensiles plus compliqués. Enfin
les auteurs les plus anciens parlent des clous qu'on
employoitchez les Romains

, comme cérémoniedans
certainsactes de religion.

II paroît cependant que ces clous anciens ont été
faits seulement au marteau ,

sans avoir eu la tête
pour ainsi dire moulée dans la clouìère,comme le sont
nos clous.

Le clou est un coin dont Pextrémité plus renflée,
\ se termine ordinairement par une tête. Le corps du»
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clou est rarementrond, le plus souvent il est à face ;
la tête peut aussi avoir différentes formes, selon les
usages auxquels on destine le clou.

La perfection des clous dépend beaucoup de la

qualité du métal qu'on emploie à leur fabrique. II
faut que le fer soit dur sons être cassant. Un métal

mou ou trop flexible prêteroit 6k fléchiroit sous les

coups de marteau ; il se tortueroit sons pouvoir
soutenir l'effort nécessairepour se soire jour dans se

corps où l'on veut le faire entrer. Si le fer étoit trop
dur 6k aigre, chaque partie ne se resserreroitpas les

unes fur les autres ; il n'augmenteroitpas en grosseur ;
ck ne remplissant pas toute l'ouvertureque les coups
de marteau donnés fur la tête auront produit, le
clou ne tiendra pas autant] qu'on se le propose.
D'ailleurs un fer trop aigre est cassant, la tête du clou
se rompra, so pointe ne souffrira pas qu'on le rabatte
fur la planche qu'elle aura traversée, 6k sur laquelle
on ne pourra pas non plus la river. Ce sont autant
d'inconvéniensprovenans de la qualité d'un fer aigre,
ck qu'il sout éviter.

Quoiqu'en général le fer aigre ou cassant fasse de
mauvais clous pour la menuiserie ou la charpente

,
parce qu'ils ne peuvent être rivés; cependant on le
préfère ordinairement 6k avec raison pour certains
petits clous de tapissier 6k de cordonnier; parce que
ce fer est plus ferme, plus vide, 6k plus dur quand
ïl est ferme que celui qui est doux, 6k qu'étant chaud
il se forge 6k s'appointit mieux & plus nettement,
qualités essentielles pour ces petits clous, 6k que
donne rarement le fer doux qui en rend au contraire
la pointe pailleuse &fourchue.

II faut que le clou ait des proportions qui sont
régléessuivant so force ou so grosseur, 6k selon l'usage
qu'on en doit faire.

Dans les ports de POcéan où l'on soit beaucoup
de clous 6k les plus grands, on donne la préférence
aux fers de Berry 6k à ceux da Limoges : 6k dans
le port de Toulon, on emploieles fers de la Franche-
Comté.

Les fabriquants reçoivent le fer coupé en barres
ou en verges de différentes épaisseurs6k dimensions,
suivant les clous qu'ilsen doivent former.

Les clous de moyenne grandeur 6k les petits clous
se font àbras:mais on a suppléé à ces moyens par des
machines

, pour fabriquer les plus grandsclousqu'em-
ploie la marine dans la construction des vaisseaux

,pour retenir les bordages, 6kc. ; nous commence-
rons par donner une idée de cette fabrique.

Les clous dont la marine fait usage dans la construc-
tion des vaisseaux

, ont depuis un pouce jusqu'à 27de longueur. Les plus longs de ceux-ci,appelés che-
villes,fiches

, oufichenards, sont des ouvragesde gran-des forges.
On conçoit que la forme de ces clous doit varier,

suivant qu'on se proposede les faire servirà différents
usages, dans la construction de diverses parties des

bâtimens de mer. Les magasins du roi enfermentdé
toutes les dimensionspropres à la marine.

On se sert pour fabriquer ces sortes de clous, de
barres de fer de carillon , qui aient depuis 4 à 5
lignes, jusqu'à 8, 9 6k 12 lignes. On choisit dans
ces différents échantillons

, celui qui approche le plus
de la grosseur du clou qu'on se propose de fabriquer.
On n'emploie ici que des barres forgées

,
6k non des

barres refendues ou qui ont passé par les fenderies.
Et pour la fabrique de ces grands clous destinés aux
ouvrages de marine,on se sert,si l'on en a la commo-
dité

, d'un courant d'eau pour soire agir une machine
qui meut des soufflets 6k un ou deux martinets,
comme ou en voit dans les grandes forges.

On distingue plusieurs parties dans un clou : celle
désignée sous le nom de la tête; c'est la partie la plus
épaisse qui est souvent rabattue sur celle qui fait le
corps ; la lame, ou la tige du clou. La partie la plus
voisine de la tête du clou se nomme le collet, 6k la
pointe est ce qui termine le clou.

Dans la fabrique des clous à l'usage de la marine»
on demande une certaine exactitude pour former les
différentes espèces de clous.

Les expériences ont appris que pour qu'un clou
maintienne solidement un bordage ou une précintc'
aux membres , il faut lui donner les trois cinquiè-
mes ( } ) de sa longueur dans les membres ; 6k les
deux autres cinquièmes (f ) dans le bordage. Ainsi
en multipliant son épaisseur par cinq 6k divisant le
produit par deux, on en konclud la longueur du
clou.

Par exemple, pour savoir quelle longueur doit
avoir un clou pour un bordage de 4 pouces d'épais-,
seur, on multipliera 4 par 5: on aura 20; 6k endivisant ce produit par 2 , 10 sera le nombre de
pouces que le clou doit avoir de longueur.

Sur cette longueur déja donnée on établit la gros-
seur du clou, 6k voici par quelle règle elle est pres-
crite. On extrait la racine cubique du carré de la
longueur du clou, 6k l'on prend des pouces pourdes lignes ; en ajoutant un point par pouce, on a la
grosseur prise à chaque hauteur du clou ou de son
collet. *

Pour avoir la grosseur d'un clou de 10 pouces,'
le carré de 10 est cent, que l'on prend pour des
lignes: la plus proche racine de ce nombre est 4
lignes 8 points, auxquels on ajoute 10 points; on
aura cinq lignes six points pour la grosseur d'un
clou de 10 pouces, cette grosseurpriseau colletr

On emploie le même moyen pour déterminer la
grosseur de tous les clous ; mais comme l'ouvrier ,en ne faisant point ces calculs , s'éloigneroitde cette
précision, on lui a fixé ces mesures dans des tables
dont il doit s'écarter le moins qu'il lui est possible.

Nous joignons ici ces tables où l'on a réuni les
dimensions des clous donton fait le plus d'usage dans
les ports.

PREMIÈRE
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PREMIÈRE" TABLE.

longueur de la tige. Grosseur du collet.

Pouces. lignes. Points,
24 10 4
22 9 9
20 91
18 8 s

17 8. r
16 7 9
*S 7 4
13 6 8

12 63
n 510
10 ï 6
9 5 »

8 4-3
7 4 3
6" 3 ir
5T 3 7
S 3 4

Noms des Clous. ,Lo^r GrfZ
de la Tige. au Collet.

pouces, lignes* points.
Demi-Caravelle. 4 1. 3. 1.
Lisse .f * 2- ia
r* • r./r < 3 ** 2" 7'
Demi-Lisse. . . 3. 2. 4.
Tillac { 2 ï*

^ 2. 1. 9.
Demi-Tillac.

. . 1 1. 1. 6.

SECONDE TABLE.

Noms Longueur Grosseur Poids Poids
des Clous, de la Tige, au Collet, du Cent. du Clou.
J J . —————— ——————

/ pouces. lignes.
24 10 430 7 4 47

1 22 9\ 360 39
1 20 9 290 10 1 14 4
I 18 8£ 233 7 2 3 3
1 17 8 1 207 102 12
! 16 8 183 12 r 13 3

Clous / iï .7; 151 12 1 51
«u poids.( 14 71 131 11 Ji\

13 7 114 5 1 2 2
1 12 6j 91 1 14 SI

11 6 72 1 103(
10 5í 54 4 5 T19 51 44 9 7 3

8 5 ÎS '4 5 6
V 7 4Ï 25 8 4i

rA.rts 6- Métiers. Tome I. Partie L^

TROISIÈME TABLE.

NOMS Z° 1$ ** S"-* :?
«<™ Pg, í-)2. t-)S. ^ g.

DES Cioui, dS èf §5- óS- 3 s?

Double Caravelle. 6 4 17 2 2 6
Caravelle '5 I 3 -j II H I 7
Demi-Caravelle... 4 ^- '

3 7 7 I* j
Lisses. ........ 3 j 2 f 3 | 4 8 22
Demi-Lisses. ...I3

12 7 3
4

2 9 39
Tillac U II f I f I 4 80
Demi-Tillac. ...1 II I I IO i<5o
A Plomb Ir|i I f 8 203
A Lattes n 1 I 4I

^j <j <5

A Pompes 4 7,1 2j y 640
De Maugeres. . . IO I ^ IO I 160
De Doublages.

. .
I \ 2 3 4 33

A Sabords 3 à ypo. 3 à 3=4 5 à*3'• 6 •> 4 20 à 246à8 (435 13-^5 436 33 à 40

Nous avons dit qu'un clou que l'on chassoit pro-
duisoit un effet qui peut être comparé à celui d'utt
coin ; ainsi sa tige ou sa lame en doit avoir à peu près
la forme & différer seulementdu coin, ence que celui-
ci doit fendre & partager la partie dans laquelle ort
le soit entrer ; c'est pour cela qu'on lui donne une
base large & peu éloignée de so pointe ; le clou au
contraire en ouvrant doit se loger dans l'ouverture
qu'il aura formée, mais sons séparer trop le bois ,& en ne le fendant point ; auffi le clou doit il être
plus allongé; il doit augmenter en grosseur, mais
sons aucun ressaut St insensiblement. Enfin so tète
ne doit pas être trop large par rapport à la longueur;
de so lame.

La forme de la tige ou de la lame des clous,
dont on vient, danslés tables précédentes, d'indi-
quer les dimensions, varie. Ordinairement on soit
les lames carrées depuis le milieu de la tige jus-
qu'au collet du clou

,
excepté celle des clous à river.

On conçoit aisément qu'il faut presque donner une
égalité à ces pans ou côtés de la tige du clou, &
que s'il y en avoit un beaucoup plus grand, il ne
se trouveroit plus proportionné à l'ouverture de la
vrille; il fendroit le bois

,
tandis que le plus petit

ne le forceroit pas aíTez pour s'y maintenir solide-
ment ; ou même il laisseroitun espace vide St une
entrée à l'eau.

Cependant on fait souvent deux côtés opposés
de la tige du clou un peu plus larges ; on leur donne
plus de surface qu'aux deux autres côtés

, parce
qu'on veut lui donner la forme reconnue pour être
la meilleure , & le faire approcher le plus qu'il est
possible de celle propre au coin. Cette forme en-
gage à faire une remarque. Quand on place cette
espèce de clou dans le bois

, pour éviter de le
fendre

,
il faut que les deux grands pans de la tige

du clou soient placés dans le sens des fibres du bois
pour les séparer , mais fans les fendre ; au lieu quq

Zzzz
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Pon disposeroitdans l'autre sens les coins ordinaires,
si on se propofoit de faire éclater les fibres St se

morceau de bois qu'on voudroit fendre.
Lorsqu'un clou est frappé &L presque entré dans

une planche ,
il souffre le plus grand effet à la partie

la plus voisine de son collet, il semble qu'il en sup-

porte mieux l'effet dans ce moment que dans celui
où Pon le frappe pour commencer à le faire entrer
dans le bois. Dans la première position

, toutes les
parties du clou font soutenues par le bois dans lequel
elles font entrées, St l'on frappe plus proche de la
partie du clou qu'on veut chasser; enfin

, cette por-
tion du clou est plus en état par sa grosseur de sou-
tenir l'effet du coup de marteau ; au lieu que dans
le second cas, la foiblesse du clou le fait plier &
rompre.

Comme on commence à former une ouverture
avec la vrille pour prévenir cet inconvénient, il est
certain que la partie la plus foible du clou étant
entrée dans le bois, c'est celle proche le collet qui
supporte le plus grand effort. Quand il est en place ,ressort le plus grand est encore à la partie du collet
qui déborde la superficie du bordage.

Les clous depuis 24 pouces de longueur jusqu'à
ceux de lisse St demi-lisse , servent à la construction
des vaisseaux St des mâts.

Les clous de tillac St demi-tillac servent pour la
menuiserie du vaisseau.

Ceux aplomb servent pour les dalots, embières,
& autres garnitures de plomb en table.

Ceux à lattes servent pour attacher les lattes ,ecouvillons, clapets de pompe.
Ceux de pompe font employés pour les pompes.
Ceux à maugêres font destinés pour maugères ,manches St prélats. Ces clous attachent les mau-

gères de cuir ou de toile goudronnée qui servent à
Pécoulement des eaux qui font fur le tillac.

Ceux de doublage servent à doubler les vaisseaux
de long cours.

Ceux de sabordfont employés aux sabords, gou-
vernail

, tacquets
Etablissons maintenant la grosseur St les dimen-

sions de la tête du clou. Cette partie, à la vérité
,n'exige pas une si grandeprécision ; cependant on est

convenude certaines formes St de certainesgrosseurs
pour ceux que voici :

La tête des clous à maugères doit avoir sept lignes
de diamètre. Celle du clou à bordage, un pouce.

Les clous de tillac St de demi-tillac; ceux aplomb,
à lattes

,
les clous de pompes, les clous de doublage,

ceux de sabords, doivent avoir leur tête du double
plus grosse que leur tige , St moitié moins épaisse
que la tige.

Ordinairement on rabat la tête du clou fur ses
«xtrémités St vers les quatre côtés de la tige , pourlui laisser plus de hauteur dans la partie moyennede so tête

, St pour que Pon puisse plus aisément
frapper sur le centre de la tête , St le soire entrerdroit en le chassant.

On fait encore la tête da clou un peu concave

ên dessous, parce que le clou âyant été chassé for-

tement dansle bois, l'effet aura fait enflerje bois , &
lui fera occuper cette partie creuse de la tête du clou.

Outre la nécessité dont est la tête du clou pour
Parrêter dans le bois, elle prévient encore que Peau

ne s'insinue dans l'ouverture qu'il a faite entre le
clou St le bois.

II y a cependant des têtes de clous qu'on fait con-
vexes en dessous ; ce font celles qui doivententrer
entièrement dans le bois, 8í s'y trouver cachées.

Les règles données pour faire de bons clous sont
si peu constantes

, que Pon change la forme
, St

souvent même les proportions des clous ,
suivant les

ports pour lesquels on les travaille. A Toulon, les
clous font différens de ceux de Brest, 8tc. mais ces
différences ne font pas assez considérables pour en
faire de grandes dans la fabrique.

Grandes fabriques de clous.
Passons maintenant aux moyens employés pour

faire les clous dans les grandes fabriques à Pusoge de
la marine.

Pour former ces grands clous , on chauffe une
des barres dont nous avons parlé, qui ont été cou-
pées de la longueur de cinq à six pieds, pour qu'elles
soient commodes à manier.

Nous avons déja averti que les bonnes qualités
des clous dépendoient de celles du fer. On conçoit
en général qu'il ne faut pas que le ser soit aigre St
cassant. Nous ne nous arrêterons pas à indiquer les
attentions qu'il sout avoir pour bien chauffer le ses
avant de le forger. On soit que non1-seulement on
perd du charbon &í son temps en le laissant trop
long-temps au feu, mais que le fer se gâte, se brûle,
qu'il diminue de poids, qu'il se consume, & que
celui qui reste a moins de qualité. Le feu étant bien
attisé, ( disent les forgerons ) le fer est à moitié
chauffé

, St un fer bien chauffé est à moitié forgé. II
est certain qu'il est plus aisé à travailler. Le temps
qui suffit pour lui donner la chaude convenable ne
peut être prescrit ; il dépend de la vivacité du feu
qu'on entretient dans la forge , de la grosseur du
morceau qu'on chausse, ou de la nature du fer, ou
enfin de Pusoge qu'on veut faire de ce ser.

Quand une barre est rouge au point de pouvoir
être forgée

,
( car on n'attend pas que les étincelles

qui en sortent soient blanches ; ce que les ouvriers
appellent à la fleur-de-lis)on la porte à Pouvrier
qui est assis fur un petit escabeau peu élevé de terre
St placé à côté du martinet. Cet ouvrier prend la
barre

, il la tient sous le marteau ; il a près de lui un
levier qu'il tire quand il veut lever la vanne, laquelle
laisse passer l'eau destinée à soire mouvoir le mar-
tinet. II reste maître, en tirant ce levier plus ou
moins, de faire agir l'arbre avec plus ou moins de
vitesse, en donnant un mouvement plus ou moins
«apide à la roue, St par conséquent à l'arbre qui luî
sert d'axe.

II tient la barre sous le marteau ,
&c dirige les

coups de façon que la barre s'alonge
, ou , en terme

d'ouvrier jil Yétire, il retourne son fer, & fait porter
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le marteau sur différens endroits. II maintientla barre
de fer plus ou moins long-temps dans une position,
suivantla forme qu'ifveut donner à sonclou. Quand
Cette opération est finie, on porte la barre à la forge
pour lui donnerune nouvelle chaude, St de-là Pou-
vrier la pose sur une enclume , où deux forgerons
avec quelques coups de marteau achèvent ce que
n a pu faire le premier ouvrier fous le martinet. Us
font la pointe du clou ; on reporte encore au mar-tinet la barre avec laquelle on a formé le clou pourl'en séparer ; 8c Pouvrier tenant la barre en traversfous la partie tranchante du martinet, la coupe à
l'endroit qu'il juge convenable pour laisser au clou la
longueur qu'il doit porter. L'habitude lui indique la
distance où il doit couper la barre

,
sinon il consulte

les échelles de comparaison St les tables que nous
avons données.

Tandis que Pon porte le clou à la forge pour le
chauffer denouveau,8t le donner à d'autres ouvriers
pour se finir, on apporte une autre barre à celui qui
est près du martinet , pour la travailler comme la
première.

II a toujoursparu que les chaudesdouces
, quoique

répétées
, n'altéroient point les qualités du fer ,pourvu qu'après qu'il a été chaussé, on obligeât pardes coups du marteau, les parties de ce ser de se

rapprocher 8t de s'unir intimement les unes aux
autres ; ainsi, il est essentiel de ne pas laisser refroidir
le fer fans auparavant l'avoir forgé , puisqu'il est
Íìrouvé que la chaleur la plus douce agit fur les
âmes superficielles du fer, les distend, & augmentela masse, ce qui ne peut se faire fans nuire aux qua-lités du ser , dont toutes les parties doivent être

serrées 8t unies entre elles.
Pour fairWa tîte du clou, on le porte à la forge,

& quand il est rotige , on le donne à Pouvrier qui
est près de la clouière ; espèce d'outil propre à la
clouterie, dont nous allons parler ci-après. Voilà ce
qui concerne particulièrement la fabrique des grands
clous, 8í que nous avons tiré d'un mémoire manus-
crit de M. Fougeroux de Bondaroi, de l'Académie
royale des Sciences.

Petites fabriques de clous.

Entrons présentement dans les petites fabriques
où se font les clous de moyenne grandeur, St le
plus en usage dans le commerce.

Les outils du cloutier font en petit nombre : ils
consistent en une forge, autour de laquelle on pose
des blocs ou billots qui servent de base au piéd'étape,
à la clouière ou cloutière, 8í au ciseau.

Le pié d'étape, qu'on voit planche II du cloutier,
fig. 21 en A, est une espèce de tas ou d'enclume ,dontun des côtés est quelquefoisterminé en bigorne :

cet instrument est ordinairement tout de fer ; mais
pour être bon St durable

, il vaut mieux que la tête
en soit acérée &c trempée.

La place est une espèce de coin émoussé , dont la
partie supérieure est applatie St un peu inclinée.
Voye^ cet outil, même planche en B.

La cîouúre est une espèce Jde bille de ser, d'un
pouce en carré, et de la longueur de dix pouces :
à deux pouces ou environ d'un de ses bouts, est un
trou carré dont les bords excèdent un peu fa surface :
c'est dans ce trou qu'on fait entrer le bout de fer
forgé Sí coupé qui doit former le clou , pour en fa-
çonner la tête au marteau. II y a des clouières dont
les trous font plus ou moins grands, ronds ou carrés
ou de toute autre figure, selon la différence des
clous qu'on se propose de fabriquer. Lfs clouières
pour clous à tête ronde, sont différentes des autres :
les rebords du trou en sont un peu arrondis ; la
clouière est plantée dans le pié d'étape ou de table,
de la longueur d'environ cinq pouces, St son autre
bout porte d'environ un pouce fur la place. Voyeç
les fig. 22, 2f, 26. La première montre la clouière
montée d'un bout dans le pié d'étape , St de l'autre
appuyée fur le bord de la place : en dessous on voit
un ressortdont l'usage est de repousser en en haut le
clou quand il est formé. Pour chasser le clou du trou
de la clouière, on frappe en dessous ce ressort avec
le marteau. On voit fig. 2f, le clou coupé, mais
tenant encore à la verge ou baguette, & présenté
par la pointe au trou de la clouière, où Pouvrser le
laisse enfoncé en rompant la partie par laquelle il
tient à la baguette. Etlafigure 26 représente le clou
dans la clouière prêt à être frappé avec le marteau
fig. 23, pour en façonner la tète. La clouière est
acérée St trempée.

La clouièresert,corameon voit, de moule pour
former la tète du clou; il faut que la clouière ait
intérieurement la forme que l'on a commencé à
donner au clou, &L que Pon veut qu'il conserve. II
convient encore que cet outil soit en dessus

, figuré-
de façon à donner à la partie inférieure de la tête du
clou qui pose fur celui de la clouière

,
1a figure que

l'on désire. II doit y avoir dans une fabrique, des
clouières de différens calibres, suivant la grandeur
& la grosseur des clous qu'elles sont destinées à
former. Les clouières font quelquefois doubles, &c

portent des ouvertures propres pour des clous à pet»
près de même force.

L'enclume est la même qui se voit chez tous les
ouvriers en fer.

Les cloutiers ont aussi des marteaux plus ou moins
forts

, suivant la grosseur des clor? ""'ils doivent
travailler.

Voici la manière dont les outils du cloutier sont
disposes; ils sont rassemblés fur un même billot,
qu'on nomme le pied droit, comme on voit fig. 2.2
de la dite Planche II, en A

,
B

, C ,
D. La clouière

entre dans une mortaise pratiquée à U partis supé-
rieure du pied d'étape ; elle est arrêtée dans cette
mortaise par deux coins de fer placés l'un en dessus
Sí l'autre en dessous, le premier à la partie anté-
rieure, le second à la partie postérieure.Son autre
extrémité est posée sur la place à un des bouts; le
pied d'étape Sí la place sont fermement établis dan»
le bloc , où on les raffermit à coups de masse quand
ils sont dérangés. On applique, comme nous avospZzzz ij
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dit, aux petites dernières une espèce de ressort fixe
dans la mortaise du piedd'étape ; on fixe quelquefois

«ne petite fiche de fer à la par,ie de ce ressort qui
xépondau trou de la clouière ; cette fiche doit entrer
dans ce trou, & elle sert à chasser le clou hors de
la clouière, ce qui, se fait en frappant du marteau
contre le ressort ; ce qui n'a lieu que pour les petits
dom.

On se sert pour /es clous, de fer en verge, de
Berry èk d'Anjou ; les paquets font ordinairement
de cinquante livres. Pour commencer le travail des
clous, on coupe chaque verge en deux, trois ou
quatre morceaux : comme le fer qu'on emploie est
cassant, on n'a pas beaucoup de peine à le couper ; il
suffit de poser l'endroit où on veut le casser, sur
une des carnes de l'enclume & de frapper dessus un
coup de marteau ; on met chauffer dans la forge
deux ou trois de ces morceaux à la fois, afin de
travailler fans cesse, & que l'un soit chaud quand on
quitte l'autre. Quand le fer est chaud, on l'étire :
Yétirer

,
c'est le forger pour en faire la lame; c'est

ainsi qu'on appelle la partie qui doit former le corps
du clou. On prépare la lame fur la place, on en
forme la pointe ; èk quand la pointe est faite, on
pare : parer le clou, c'est l'unir èk le dresser fur le
pied-d'étape. Quand il est paré

, on le coupe : le
couper, c'est présenter le morceau de fer sur le tran-
chant du ciseau, èk y faire entrer ce tranchant d'un
coup de marteau assez vigoureux pour que la sépa-
ration soit presque faite. On frappe la partie coupée
contre le pié-d'étape,' pour en faciliter encore la
rupture , & l'on met la partie coupée dans la
clouière pour la rabattre : rabattre, c'est former la
tète fur la clouière.

La tête ne se sait pas de même dans tous les clous.
Pour un clou à tète plate

, on se contente de donner
plusieurs coups fur la partie de fer qui excède la
clouière

,
observant que tous les coups tombent

perpendiculairementà cette partie. Pour un clou à
tête ronde

, après «voir frappé deux ou trois coups
en tous sens, on se sert de l'étampe. Pour un clou
à tête à diamant, chaque coup devant former une
face, èk toutes les faces de la tête étant inclinées
les unes aux autres , il faut que les coups soient
inclinés à la portion excédente qui doit former la
tête ; il est même évident que les inclinaisons diffé-
rentes des coups de marteau donneront à la tête
différentes formes. Pour un clou à deux têtes, onétire le clou à l'ordinaire ; on applatit la partie qui
doit former la tête, on la coupe , on la rabat, on
lui donne quelques coups de marteau vers les extré-
mités

,
fans toucher au milieu. Pour les clous à glace,

on étire
, on pare, on coupe, èk le clou est fait.

Pour les clous à sabords, on étire, on paré, on
coupe ; on observe en coupant de laisser un peufc rte la partie qui doit faire la tête ; on place le clou
dans une clouière à trou carré; èk comme la tête
doit être à quatre faces èk se terminer en une pointe
assez aiguë , les coups qui la rabattent doivent être
trappes très-inclinés

: on appelle clous de sabords,

ceux qui ont la forme qu'on voit aux clous de cuc'
cifix. Pour les clous à cheville, on s'y prend d'abord

comme pour les clous à deux têtes, c'est-à-dire
qu'on étire, qu'on applatit ce qui doit former la tête
qu'on coupe & qu'on rabat fur deux faces, fans

frapper le milieu.
Tous les clous dont nous venons de parler^

s'appellent clous d'unefeule venue, èk on les expédie
d'une feule chaude. 11 n'en est pas de même des
clous à patte, à crochets à crampon : ceux-ci -de-
mandent au moins deux chaudes. A la première,
on les étire ; èk s'il s'agit d'un clou à patte , quand

on l'a paré, on applatit la partie qui doit faire la
patte, qu'on finit à la seconde chaude. D'un clou,

à crochet; on étire la pointe, on applatit l'autre
extrémité, on rabat la partie applatie sur le pied
d'étape pour en commencer l'autre branche; on
coupe le clou sur le ciseau ,

observant de ne pas
le couper suivant sa plus grande face ; on essaie
de le séparer de sa branche, èk la première opé-
ration est faite : la seconde consiste à le remettre
au feu, à étirer la seconde branche, à la mettre
en pointe ,

à l'étirer assez; à séparer le clou, ale
parer un peu sur le pied-d'étape

,
èk à le finir. D'un

clou à crampon , on suit le même travail pour la
première branche : quant à la seconde, au lieu de
l'étirer, on l'applatit. D'un clou à gond; on ar-
rondit la seconde branche, observant que son ex-
trémité soit un peu plus petite que fa base , afin
de faciliter l'entrée du gond. D'un clou à tête de
champignon; on prend une clouière dont la petite
éminence soit arrondie en forme de calotte ; & quand
on rabat la tête, on frappe tout autour, èk on lui
sait prendre en dessous la forme de la calotte de la
clouière. il

Dans la fabrique de ces différens clous, on fé
sert de tenailles lorsque les bouts des baguettes font
trop courts; on ressoude ces bouts

,
6k on en refait

une verge. Lorsque les clous font achevés, on a
une caisse plus élevée fur le fond que fur le devant ;
les cases y font disposées en gradin, comme celles
d'une imprimerie : on nomme cette caisse Yajfor-
tiffoire (voyez dans la vignette'), èk on y répand
les clous selon leurs qualités èk leurs noms. On y
met la broquette commune, celle qu'on estampe,
le clou à ardoise, le clou à bardeau , le clou à
crochet, le clou à caboche, à tête de diamant,
le clou à river, le clou à champignon, le clou de
cheval ordinaire, le clou de cheval à glace, le clou
à bande commun, le clou à tête rabattue. Voyez
ces différentes sortes

,
figures i ,2 , 3 , 4, s ,6, &c.

Espèces principales de clous.

Clous à ardoise ; ce font ceux avec lesquels on
attache les ardoises ; ils font depuis deux jusqu'à
trois livres au millier.

Clousà bande èk à tête rabattue ; ils servent à attacher
les bandes fur les roues des carrosses èk charrettes :
ceux pour les carrosses s'appellent clous à bande;
ceux pour les charrettes, clous à tête rabattue : les plus
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Setîts sont de sept livres au millierj 6e. les plus gros

e douze livres au millier.
Clous à bardeauou clous légers ; ils font à l'usage des

selliers , des bahutiers, des menuisiers , des serru-
riers ,

&c. ils sont depuis trois jusqu'à quatre livres
au millier ; ils ont tons la tête ronde.

La broquette sert au tapissier, au sellier, au ser-
rurier, èkc. il y en a de quatre onces, de huit onces,
de douze onces , d'une livre , de cinq quarts, de si»
quarts, de sept quarts èk de deux livres au millier.

Clous à chaudronnier ; petites lames de cuivre cou-pées en losanges
, èk tournées en fer d'aiguillettes

,dont les chaudronniers clouent leurs ouvrages : pour
cet effet ils y pratiquentune tête avec une clouière.
Voyez laplanche II du chaudronnier,fig. i, CD.

Clous à cheval; ce font ceux dont on ferre les che-
vaux-; ils font ou ordinaires,ou à glace : les ordinaires
ont la tête plate, les autres l'ont en pointe ; ils font
depuis quatorze jusqu'àvingt-'quatrelivres au millier.

Clous à couvreur; voye{ clous à ardoise èk à latte.
Clous à crochet ; ils servent à suspendre ; ils font

depuis six jusqu'à dix livres au millier : ceux-ci s'ap-
pellent légers, les gros s'appellent clous à crochet au
cent; ils pèsent dix à douze livres de plus au millier
que les légers : ceux qui font au dessus s'appellent
chus de cinquante.Le clou à crochet de 50 , qui a le
crochet plat , s'appelle clou à bec de canne ou à
pigeon.

Clous à latte; les couvreurs s'en servent pour atta-
cher les lattes : ils s'appellent aussi clous à bouche ; ils
font depuis 2 jusqu'à 4 liv. èk demie au millier.

Clous à parquet ; ils servent aux menuisiers pour
clouer les parquets ,

dans lesquels ils se noient facile-
ment , parce qu'ils ont la tête longue ; ils font depuis
dix jusqu'à trente-cinqJjvresau millier.

Clous à river; ils sc|pJ£ l'usage des chaudronniers;
ils ont une tête,mais point de pointe, èk leur grosseur
est la même par-tout.

Clous à deux pointes ou à tête de champignon ; ils
servent aux charpentiersdans les gros ouvrages : leur
tête a la forme de champignon; on en voit aux portes
cochères èk à celles des granges.

Clous àsellier ; ils font plus petits que les clous de
cordonnier ; èk ces ouvriers les emploientà clouer les
cuirs fur les bois de carrosses,berlines èk autres voi-
tures.

Clous à serrurier; ils sont depuis quatre jusqu'à huit
,livres au millier ; ils ont la tête en pointe de diamant ;

ils sont faits comme les clous légers
,

mais ils pèsent
plus : on les appelle aussi clous communs ; les clous
communs pèsent le double des clous légers; èk les
clous à serrurier

,
le double des communs.

Clous à soulier; ils servent aux cordonniers pour
serrer les gros souliers des paysans, des porteurs de
chaise, èkc. il y en a qui pèsent depuis deux livres
jusqu'à quatre livres au millier

, ce sont les plus lé-
gers ; les lourds sont ou à deux têtes, ou à caboche.

Clous àsouffiets; cesont de très - gros clous à tête
large, dont on se sert pour clouer les soufflets des
forgerons.

Clousfans tète ou pointes ; il y en a de légers ou k
la somme, èk de lourds ou au poids : les premiers
sont depuis trois livres jusqu'à cinq livres au millierj
les autres sont de six livres au millier : ils servent
à ferrer les .fiches, croisées èk guichets d'armoires.

Clous à trois têtes ; ils fervent aux cordonniers;
pour monter les talons des souliers : ils ont deux;
à trois pouces de long;Ìa tête en est plate, elle
a quatre à cinq lignes de hauteur : elle est divisée
en trois par deux rainures; ces rainures servent à
recevoir les tranchans de la tenaille, à les arrêter,
èk àfaciliter.l'extractiondu clou. Les cordonniers ont
d'autres clous de la même forme mais moins sorts.

Voilà les sortes de clous les plus connues ; ce ne
sont pas les cloutiers dont il s'agit ici qui les vendent
tous : il y en a [qui sont fabriqués èk vendus par
les cloutiers d'épingles

,
[qui sont des marchands

distingués des précédens, comme on verra par ce
que nous en dirons dans la fuite de cet article.

II y a peu de villes en France
, où il ne se fasse

des clous de fer ; mais il s'en fait fur-tout un grand
commerce dans celles de Normandie

,
la Cham-

pagne ,
le Limousin, le Forez, Charleville èk Liège.

Ceux qui exigent quelques travaux avec la lime
ou autrement , comme pitons , crampons, èkc.
viennent principalement de Saint Chamond ou de
Saint-Etienne.

Le fauxbourg de la petite ville de Saint-Cha-
mond dans le Lyonnois, appelle Saint Julien, n'est
presque habité que par des ouvriers cloutiers ; cha-
que ouvrier ne travaille qu'une espèce de clou ; il
acquiert d'autant plus aisément l'habitude de les
travailler promptement.

A Saint-Estienne
,

à Saint-Chamond èk dans le
Forez, les ouvriers cloutiers emploient du charbon
de terre pour chauffer le fer

, parce qu'il y est
très-commun; à Paris on se sert aussi de charbon
de terre , mais dans d'autres provinces où ce miné-
ral est rare, on se sert du charbon de tourbe,
qui est fait avec la tourbe enflammée èk en suite
étouffée.

Une observation essentielle à faire pour les per-
sonnes qui emploient les clous defonte, c'est qu'avant
d'en acheterde grosses parties, il faut les essayer; car
on en fait de métal si aigre ou cassant r que fur
cent clous qu'on emploie

,
il s'en cassera peut-être

plus d'un quart ; èk quoique la perte ne soit pasconsidérable, rien ne chagrine plus un ouvrier qui
perd son temps èk une partie de fa marchandise.
Cet ouvriera calculé

, par exemple
, que dans une

garniture qu'il fait, il lui faut mille clous, èk qu'il
doit rester une heure pour les employer ; il fait
son marché suivant cela, mais il se trouve trompé,
si les clous ne sont pas bons ; car il mettra un quart
de temps de plus, èk emploiera un quart plus de
marchandise, outre que son ouvrage deviendra dé-
fectueux

, parce que les pointes de clous qui se sont
cassés, ne lui permettront plus de les placer dans
des endroits nécessaires; cela découragera l'ouvrier
avec raison. Ce détail n'est point inutile, parce que
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fi c'est un homme de métier qui lise ce paragraphe,
il espérera que les marchands qui font te commerce
de clouterie en gros, profiteront de lavis qu'on

leur donne ici, qu'ils essaieront les clous avant que
d'en conclure les marchés , èk qu'ils observeront

qu'ils soient faits d'une matière capable de soutenir

le coup de marteau. Si l'on se donne ces (oins pen-
dant quelque temps, èk qu'on rebute tous ceux qui

ne seront pas de bonne qualité, les sondeurs de ces
clous se conformeront nécessairement aux règles
requises pour faire de bonne marchandise

, en em-
ployant de bonne matière ,

qui ait un corps suffi-

sant pour les usages auxquels elle est destinée.
Cettematière doit être composée de cent livres de

laitontrès-doux, èk de trois livres d'étain ou environ,
suivant la prudence de l'ouvrier , le tout fondu èk

moulé proprement èk sans soufflure.Pour les éviter,
ck pour que les fondeurs aient foin de bien sécher
leurs châssis avant que d'y couler la matière fon-
due

,
il faut qu'ils observent encore d'y laisser des

évents convenables, èk que la matière soit fondue
liquide comme de l'eau. On voit qu'au moyen de
quelque légère attention, on peut se mettre à l'abri
de tant de friponneries qui se commettent journel-
lement dans ce genre de commerce.

II en est de même de toutes les autres qualités
de clous ; ainsi un marchand qui fait le commerce
de ceux de fer ,

doit examiner soigneusement la
qualité du fer avec lequel ils font fabriqués , qui
doit être fibreux ,

èk par une fuite nécessaire, doux
èk très-flexible. En cassant quelques clous on con-
noît si les fers avec lesquels ils ont été faits sont
de la qualité qu'ils doivent être. S'il paroît à la
cassure de ces clous des grains èk des lames, le fer

a été mauvais, èk les clous le seront par consé-

quent, èk très-fragiles; si au contraire on a de la
peine à les casser

,
èk qu'il paroisse fur leur cassure

un grain fibreux, pareil à celui qu'auroit un mor-
ceau de bois qu'on auroit cassé en le forçant des
deux mains , cet indice démontrera la bonté du fer
ck celle des clous.

Les inconvéniens qui résultent de l'emploi de
cette mauvaise marchandise sent innombrables ; on
n'a qu'à réfléchir fur les différens usages auxquels
elle est employée, èk à l'importance des travaux
qu'on ne peut perfectionnerfans le secours des clous,
pour convenir de la vérité de ce qu'on vient de
dire.

Outre les clous de toutes sortes, que font les
maîtres cloutiers de Paris

,
ils ont encore le droit

de forger des gourmettes de chevaux
, de* tourets

ou gros clous tournés en rond, qui ont une tête
arrêtée dans une partie de la branche du mors,
appellée la gargouille, qui doivent être mis deux
fois au feu, bien èk duement étamés ; des anneaux
de toutes grandeurs, des barres, chaînettes á'ava-
loire, boucles à dossières, boucles de soupente, enfin
tous les petits ouvrages de fer qu'on peut faire
avec le marteau èk l'enclume, fans avoir besoin de
lime ni étau, qu'on appelloit autrefois lormerie, èk

«fui sontà l'usage des selliers, caroffitfrs,bourreBèfsY
coffretiersèk malletiers.C'est pourquoi on ditla «*•
munauté des cloutiers, lormiers, étameurs, ferronnier*.

Les statuts de cette communauté sont fans date ;
elle est régie par quatre jurés , dont deux sont
élus tous les ans , savoir , un d'entre les nou-
veaux maîtres, un d'entre les anciens ; chaque
maître ne peut faire à la sois que deux appren-
tis ; l'aprentissage est de cinq ans; le compagnonage
de deux ans pour les apprentis de Paris, èk de trois-

pour les ouvriers de Province. Tous sont chef-
d'oeuvre

,
excepté les fils de maîtres.

L'éditdu n août 1776, a réuni dans la même
communauté les cloutiers-lormiers èk les cloutiers-
épingliers èk ferrailleurs, èk a fixé leurs droits de
réception à 100 livres.

La clouterie fait aussi partie du commerce des
merciers-clincaillers, èk des marchands de fer qui
sont du corps de la mercerie à Paris.

Cloutiers-Epingliers.

Les cloutiers-d'épingles ,
sont ceux qui sont des

petits clous de fer ou de laiton de différentes gros-
seurs èk longueurs , dont un bout est aiguisé en
pointe , èk l'autre refoulé ou applati.

Voici quel est l'atelier èk quels sont les outils du clou-
tier-d'épingle. II a uneS; c'est un fil-de-fer ou d'acier
auquel on a donné différens contours, formant des
espaces circulaires de différens diamètres : ces espa-
ces servent à déterminer le calibre èk la grosseur des
fils employés pour faire les clous d'épingles. Voyez
lapl. 1 du cloulier d'épingle,fig.

1
du bas de laplanche.

Un engin ou dressoir , qu'on voit planche II,
fig. if. C'est une planche de chêne ou d'autre bois,
fur laquelle on dispose desjtous en zigzag, de ma-
nière cependant que ceuxfflre chaque rang soient
tous fur une même ligne : les rangs doiventêtre paral-
lèles, quoique diversement écartés. Pour se former
une idée plus juste de cet instrument, il faut ima-
giner une planche fur laquelle on a tracé des pa-
rallèles à des distances inégales les unes des autres :
si l'on suppose chaque ligne divisée en parties égales,
èk qu'en attachant les clous on ait l'attention de ne
pas les faire correspondre à la même division sur
les deux lignes correspondantes, èk qu'on observe
ce procédé sur toutes, on aura la planche préparée
pour l'usage auquel on la destine. On fixe l'engin
à une table ou à un banc , à l'aide de deux bou-
lons garnis de leurs clavettes.

Une meule; l'assortissementde la meule est fait de
deux fortspoteaux fixés au plancher èk dans la terre ;
onyenarbre la roue de manière qu'elle puisse tourner
librement

: cette roue communiqueà lameule parune
corde qui passe dans unegorge creusée sur sa circonfé-
rance, de-là dans une poulie adaptée à l'axe de la
meule. La meule est d'acier trempé ; elle a depuis
trois jusqu'à cinq pouces de diamètre, fur deux à
trois d'épaisseur ; fa circonférenceest taillée en lime.
Cette meule èk ses dépendances sont portées fur
deux petits tourillons de cuivre ou de fer, placés
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dans deux petits montans ou poupées pratiquées
àunebase circulairequi est fixée fortementsurunbâtis
composé de deux tréteaux èk de quelques planches
qtjjon y attache ; fur cette base on ajuste une espèce
de caisse appelée tabernacle. Voyez planche II,
fig. u èk 12. A, est la partie antérieure.supérieure
du tabernacle : on voit au milieu un petit châssis de
bois garni d'un verre posé d'une manière inclinée ;
il sert à empêcher les étincelles de feu qui s'échap-
pent continuellementde la meule, de frapperles yeux
de celui qui affile. La meule èk tout son équipage
se voient fig. n èk 12: on les voit seulement de
face avec le banc qui sert de base, dans la fig. 12.Un banc à couper, qu'on a représenté en entier
fig. 13 ; il est composé d'un fort banc èk d'une grosse
cisaille ; à un des longs èkàun despetitscôtés, il y adt hautes planches qui servent à retenir les morceaux
de fil-de-fer à mesure qu'on les coupe ; partout ail-
leurs il y a des rebords , excepté en un endroit qui
sert à tirer les pointes: il faut que cet instrument
soit disposé de manière à fatiguer le moins qu'il est
possible le coupeur.

Un étau ; il est de figure ordinaire : on le voit
planche H, fig. i4.

Un mordant,qu'on \0\tfig.16; c'est uncomposéjde
deux morceauxde fer , dont les têtes sont acérées : ces
morceauxcirculaires fontassemblés à charnière,èkleur
mouvementest libre; on apratiqué à la tête de cha-
que branche èk en dehors, une retraite dont l'usage
est de retenir le mordant toujours dans la même
situation

, lors même qu'on l'ouvre pour en faire
sortir la pointe dont on vient de faire la tête. A la
partie supérieure èk intérieure de la tête du mor-
dant

,
il y a de petites cannelures propres à rece-

voir la pointe ; elles sont faites de manière que l'en-
trée en est plus large que le bas : ces cannelures se
renouvellent à ïaide du poinçon qu'on voitfig. 17
& 18. Pour abréger le travail de l'ouvrier , qui seroit
contraint d'écarter les deux branches du mordant
à chaque tête qu'il voudroit faire , on a placé
entr'elles un V d'acier, dont les extrémités recour-
bées portent perpendiculairement contre les faces
intérieures du mordant ; on met fous le mordant une
calotte de chapeau, pour recevoir les clous à mesure
qu'il en tombe. Voyez la fig. 14, le mordant, l'é-
tau, la calotte» èk le clou prêt à être frappé.

Un vannoir; c'est un grandbassinde boissonplat,
qu'on voit planche I, fig. 7, dans lequel on agite
les pointes de laiton ou de fer pour les rendre claires.

Un poinçon à étamper (voyezplanche II ,sig. 21 );
il est petit èk carré : on a pratiqué à fa base un
trou fait en calotte. Cela bien compris, il ne fera pas
difficile d'entendre la manière de fabriquer le clou
d'épingle.

On appelle clou d'épingle , un petit morceau de
fil-de-fer ou de laiton, aiguisé en pointepar un bout,
ck refoulé par l'autre bout. 11 y en a de différentes
grosseurs & longueurs. La première opération con-
fisse à esser: ejj/er le fil, c'est le présemer à un des es-

paces circulaires de ÏS, pour connoître s'il est du

calibre qu'on souhaite. Après l'avoir este, cn le
dresse : pour le dresser , on le force à passer à travers
les rangs de pointes de Tengin; cette manoeuvre lui
ôte toutes ses petites courbures. Quand il est dressé,

on le coupe de la longueur de quinze à dix-huitpou?
ces ; on se sert pour cela de la. cisoire, fixée fur le-
banc à couper. Quand on a une quantité suffisante
de bouts, on les affile: affiler, c'est passer le fil-de-
fer fur la meule

, pour en faire la pointe. Pour af-
filer , l'cruvrier prend une cinquantainesde brins

,.plus ou moins; il les tient sur-ses doigts dans un»
situation parallèle ; èk leur faisartt faire un ou plu-
sieurs tours fur eux-mêmes, par le moyen de ses-

4>Ouces qu'il meut dessus en sens contraire, en con-
duisant chaque pouce vers le petit doigt, it les af-
file tous en même-temps. Quand les brins sont af-»
filés, on les coupe fur la grande cisoire de la Ion—

gueur dont on veut les pointes ; de-là on les passe
dans le mordant pour en faire-là: tête: si on veut
qu'elle soit plate, on laisse un Deuexcéderla pointe
au-dessus du mordant, on frappe un ou deux coups
de marteau fur cet excédent ; il est applati, èk la
tête est faite. Si on veut qu'elle soit ronde, on la
commence comme si on la vonloit plate; on ne
frappe qu'un coup ,

puis on la finit avec le poinçon
à estamper. Le clou fini, il faut le chasser du mor-
dant ; c'est ce que l'ouvrier exécute en prenant une
autre pointe entre le pouce èk l'index , chassant la
pointe qui est dans la cannelureavec le petit doigt,
èk y plaçant celle qu'il tient. II continue ainsi avec
une vîtísse extrême ; èk son opération est la même-
pour les clous, de quelque grandeur qu'ils soient,
II en peut fabriquer d'or , de fer èk de cuivre-
Quand ils sont de laiton, on les blanchit : pour cet
effet , on les découvre d'abord ; les découvrir,
c'est les mettre tremper dans une solution de tartre
ou de cendre gravelée èk d'eau commune,où on les
laisse séjourner quelque temps ; après quoi on les-
vanne. Pour les vanneron met du son ou du tan dans,
le vannoir ; on les y agite, èk ils en sortent secs èk
plus jaunes.

On finit par les étamer : pour les étamer on a un.
vaisseau plus étroit à chacun de ses bouts qu'au=
milieu; on les met dans ce vase: on a un mélange-

i
d'étain fin èk de sel ammoniac ; le sel ammoniacy est:

en petite quantité : on met ce mélange en fusion
, on

y jette les pointes ou épingles, on les y agite jusqu'à.
ce qu'on s'apperçoive qu'elles soient bien blanchies:
le mouvement les empêchede s'attacher les unes aux
autres. Quand elles sont refroidies, on en fait des
paquets de cent: pour cet effet, on en compte cent;
on jette cette centaine dans un des plats de la balance,
èk on en jette dans l'autre plat autant qu'il en faut
pour l'équilibre ; on continue ainsi jusqu'à ce qu'on
ait mis toutes les pointes en paquets de centaines

,èk en état de vente-
Les bons ouvriers peuventsairepar jour jusqu'à

dix ou douze mille de ces petits clous, dont les
layetiers, les sculpteurs, les gaînjers se servent ordi-
qau-çment,.
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Nous avons dit que les cloutîers-épingltërs sont
réunis avec les ferrailleurs, à la communauté des
cloutiers-lormiers.

On se rappellera ce que nous avons dit des pro-
cédés de l'Art du Cloutier, en consultant les plan-
ches gravées dont nous allons donner l'explication
suivie.

Cloutier grossier.

Planche I. La vignette ou le haut de la planche
représente l'atelier d'un cloutier.

Fig. i, ouvrier qui met son fer au feu.
Fig. 2 , ouvrier qui forge la lame ou le corps d'un

plou.
^

• „Fig. 3 ,
ouvrier qui a mis le clou dans la clouyère

pour en faire la tête.
a, b, c,d, billot du cloutier avec tous ses outils.
a, le billot.
b, le pied d'étape.
c, la clouyère.
d, la place. •
e, la tranche.
t,v ,

poêles.
/, petite enclume.
g, marteau.
h, forge.
i,h,l,m, n', o, le soufflet avec son équipage.
p, q,ìe manteau de la cheminée suspendupar les

jfringles de fer rs, r s.
x, paquets de fer.
y, y, auge pleine d'eau."

Bas de la planche,

a, b , c , d,e, fiches ou fichenards.
f,f, clous ou chevilles à tête de diamant,
g, g, clons ou chevilles à tête ronde.
h, h, clous ou chevilles à tête rabattue,
i , clou de 18 à tête rabattue.
k, clou de 18 à tête ronde.
/, clou de 18 à tête plate.
Fig. i, emboutiffoir.
Fig. i bis, diamant.
Fig. 2, clou de quatorze,
Fig. 3, clou de dix.
Fig. 4 , clou de six.
Fig. f, clou de quatre,
Fig. 6, clou de deux.
Fig. 7, cloua latte.
Fig. 8 ,

clou de tapissier.
Fig. p, clou à bouche.
Fig. io, clou à soulier.
Fig. u , clou à river.
Fig. 12 , clou de cheval.
Fig. 13 ,

clou de serrurier à band$f
Fig. 14, clou de roue.
Fig. if ,m, n, o,p, pitons,,
m, piton à tête ronde.
n, autre piton.
o, piton à deux pointes,
p, crampon.
fig- 16, gond,

Fig. if, bec de canne.
Fig. 18, bec de pigeon.
Fig. 19, clou à crochet ou havet.
Fig. 20 , clou à crochet pour cielide lit. .
Fig. 21, patte.
Fig. 22, patte longue.
Fig. 23, clou à trois têtes^
Fig. 24, clou à deux têtes.
Planche II. Fig. 1, cure-feu.
Fig. 2, escouvette.
Fig. 3, tisonnier ou crochet à feu.
Fig. 4, tenailles.
Fig. f, tenailles à crochet.
Fig. 6, tenailles à bidon.
Fig. 7, tenaillette.
Fig. 8, pince.
Fig. p , narre èk son ciseau, ou tranche.
Fig. IQ , marteau à frapper devant.
Fig. 11 , poinçon.
Fig. 12, etampe à emboutir.
Fig. 13 , etampe à manche.
Fig. 14, domestique ou valet»
Fig. ij, clouyère à clou.
Fig. 16, place.
Fig. iy, ciseau clos.
Fig. 18 , tranche ou ciseau.
a, la tranche.
b

,
la baguette à coupe.

Fig. 19 èk 20, clouyères à chevilles.
Fig. 21, pied d'étape.
Fig. 22, billot monté, de toutes les pièces.
A, pied d'étape.
B, place.
C, ciseau à tranche,
D, clouyère.
E, pince.
Fig. 23, marteau.
Fig. 24, ciseau ou tranche.
Fig. 2f , clou rompu dans la clouyère.
A ,pied d'étape.
B, place.
D

,
clouyère avec le clou rompu.

Fig. 26, clou dans la clouyère, la tête prête à être
faite.

Fig. 27 ,
rondelle du ciseau, j?g\ 24.

Cloutier d'épingles.

Planche 1. La vignette représente l'intérieur de
l'atelier du cloutier-épinglier.

Fig. 1, ouvrier qui coupe leshampes ou longueurs
des pointes avec les cisailles, après qu'elles ont été
empointées. On voit dans le fond la roue de l'em-
pointeur.

Fig. 2 , ouvrier qui fait la tête d'une pointe en
un ou deux coups de marteau. II prend de la main
gauche une hampe dans une botte qui est à côté
de lui.

fig. 3 , ouvrière qui fait des têtes de pointes
rondes. Elle tient de la main gauche le poinçon à
étampçr, dont 1'extrérnité, inférieure, a. un creux de
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k forme dont cn reut que soit la tête ; elle frappeif Jasiain droite.

Fig. 4, ouvrier occupé à faire un grillage de fil de
fer ou de laiton.

Bas de la planche.

Fig. i, esse pour jauger le fil de fer.
Fig. 2, enclume.
Fig. 3, assortissoir.
Fig. 4, métier ou châssis du fabriquant de grillage,

& une bordure pour commencer un grillage.
fig-ft représentation en grand de quelquesmailles

de grillage pour faire voir comment les fils sont tor-tilles 6k liés à la bordure.
Fig. 6, petite triquoise.
Fig.7, vannoir.
Figures 8, p, 8, p, hampes èk clous d'épingles

achevés.
Planche II. Fig. i0 , tournettes.
Fig. u, rouet.
A , tabernacle.
Fig. 12, la meuloire vue de íace>
A

, tabernacle.
b, garde-vue.
1,2, supports de la meule.
3 , la meule.
4, support de la meule.
5 , la meule.
6, poulie fixée fur l'arbre de la meule.
7 , corde qui fait tourner la meule.
S , arbre de la meule.
Fig. 13 , banc à couper.

1 ~, appui de la branche fixe du ciseauC

2, forces, cisaille, ofl ciseau.

3 , table du banc.
Fig. 14, établi avec l'étau èk son mordant,
1 , tasset.
2, billot.
3, marteau.
4, étau.
5 , mordant.
6, clou dans le mordant. «
7, saquet pour recevoir le clou. C'est ordinaire-

ment une calotte de vieux chapeau.
Fig. if, engin ou dressoir.
Fig. 16, mordant.
Fig. ly&c 18, boutriots ou poinçons»
Fig. /p, marteau.
Fig. 20 , clé à engin.
Fig. 21, poinçon à étamper.
Fig. 22 , ressort du mordant.
Fig. 23, serre de cartepour le mordant.
Fig. 24 , serre de fer pour le mordant.
Fig. 2f, motte à éclaircirle clou.
Fig. 26 èk 27 , doigtiers de cuir.
Fig. 28 ,

fuseau ou arbre de la meules
Fig. 2g , boîte à couper.
Fig. 30 , ciseau.
Fig. 31, bec de canne.
Fig. 32, mesure.
f'g- 331 sac à éclaircir le clou.
Fig. 34, billot garni.
Fië- 3S > P'nce.
Fig. 36, tasset.
fig. 37, lime à trois quarts.

VOCABULAIRE de VAn du Cloutier.

AFFILER
; c'est passer le fil de fer sur la meule

pour en faire la pointe.
AMBOUTISSOIR; est un poinçon d'acier trempé,

dont l'extrémité inférieure est concave ,
èk de la

forme que l'on veut donner aux têtes des clous que
l'on fabrique avec cet outil, comme les clous à tête
de champignon, les broquettes à têtes ambouties ,& autres sortes.

ASSORTISSOIRE; c'est une caisse plus élevée fur
le fond que fur le devant; les cases y sont disposées
en gradins, comme celles d'une imprimerie. Le
marchand y distribue les clous selon leurs qualités
& leurs noms.

BANC A COUPER ; c'est, chez les cloutiers d'é-
pingles , un banc de figure presque carrée

, garni de
rebords plus hauts fur le derrière que fur les côtés,
èk le devant qui est moins élevé 'que tout le
reste. Les cisailles sont attachées au milieu par une
de leurs branches.

BEC DE CANNE ; c'est une espèce de clou à cro-
chet , qu'on nomme aussi clou à pigeon. Le crochet en
e$ plat èk ressemble à un bec de canne, Ces clous

Arts 6- Métiers, lame I. Partit U,

servent à attacher les paniers à pigeons dans les
volets.

BLANCHIR ; c'est étamer les clous de cuivre.
BOUTRIOT ; est parmi les cloutiers d'épingles une

espèce de burin dont ils se servent pour faire la pe-
tite cavité du poinçon.

BROQUETTE ; c'est la plus petite sorte de clous ;
il y en a depuis quatre onces jusqu'à deux livres le
millier ; on donne le nom de broquette amboutle ou
estampée à ces dernières. II y a une grosse broquette
de trois livres au millier qui se vendentau cent. Les
broquettes au dessous de celles-ci se vendent à la
somme , qui est de douze milliers.

BROQUETTE A L'AMGLOISE; petit clou dont la
tête est arrondie en forme de calotte, èk qui porte
environ 12 à 15 lignes de longueur.

BROQUETTE COMMUNE , ou en fer commun, èk
ayant environ 8 à 9 lignes de longueur.

CABOCHE ; espèce de clous qu'on nomme plus
souvent clous à souliers, parce que le menu peuple
èk les ouvriers de la campagne en sont garnir le
dessous du talon èk de la semelle de leurs souliers ,

[ afin qu'ils durentplus long-temps. II y a deux sortes
Aaaaa
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de caboches ; íe's unes qu'on nomme à <se«* <«í« ,

&

les autres à tête de diamant.En général, ces sortes de

clous font courts, èk ont la tête large.
CHEVILLE; espèce de grand clou de fer, dont

on fait usage dans la construction des bateaux ck

dans la charpenterie.
CISEAU DES CLOUTIERS ; c'est un instrument

dont ils se servent pour couper les clous à mesure
qu'ils les fabriquent. II est de fer acéré, pointu par
un bout par où on l'enfoncè dans le bloc ; il a envi-
ron cinq pouces de hauteur èk trois de largeur ;,il
est applati èk tranchant par le haut. Pour couper le
clou

,
l'ouvrier applique fa baguette de ser fur le

ciseau ,
précisément à l'endroit où il doit être coupé,

èk en la frappant d'un coup de marteau, le clou se
sépare du reste de la baguette.

CISOIRE (la) ; outil tranchant, fixé sur le banc
à couper, du cloutier d'épingles.

CLOU; instrument de métal, à tête par un bout,
èk à pointe par l'autre, de formes différentes selon
les usages auxquels on le destine.

CLOUS DE CHARETTE; appelés ainsi parce qu'ils
font destinés ou qu'ils ont servi aux bandes des roues
des charettes. Ces clous servent aussi dans les bâti-
mens à attacher les gros fers

, comme tirants, plates-
bandes, bandes íic tremiers, étriers èkc.

CLOU DE BATEAU ; ce font de forts clous de
fer commun, d'environ 233 pouces de longueur.
Les maçons les emploient auíîì dans les cloisons
d'huisserie, dans les corniches èk autres saillies re-
vêtues en plâtre.

CLOUS DOUX ; ceux qui font de fer doux ; ce
sont des clous déliés, depuis 1 pouce jusqu'à 5 èk ó
pouces de longueur ; on les distingue auítì par clous
de 2 ,

de 4, de 6, de 8
,

de 10, de 12, èkc. dont les
premiers se nomment plus communément clous à
latte.

CLOUS RIVÉS ; espèces de clous ronds à tête
ronde èk fans pointe, d'environ 2 pouces à 2 pouces
èk demi de longueur

,
qui servent à river par le petit

bout des pentures, plates - bandes
,

charnières èk
autres choies que l'on veut arrêter solidement.

CLOUS A BRIQUETS ; clous petits èk déliés,
servant principalement pour des briquets dotft ils
tirent leurs noms.

CLOUS D'ÉPINGLES ; ce sont des petits clous dî
fil de fer à tête ronde ou plate, de toutes sortes de
longueurs

,
jusqu'à deux pouces, èk d'une grosseur

proportionnée qui servent aux menuisiers pour atta-
cher les moulures, sculptures èk autres choses sem-
blables aux lambris des appartemens.

CLOUS A DEUX TÊTES; clous dont la tête est
applatie èk rabatue.

CLOU A GLACE ; clou fans tête
,

poli èk aminci-
CLOUS DE s ABORD; ceux dont la tête est à quatre

«ces, èk se termine en pointe affez aiguë, comme onîn voit aux crucifix,
CLOUS A CHEVILLE; clous dont la tête est ra-battue fur deux faces,

Cto'JS D'UNE SEULE VENUE) c'est-à-diréíe»x '
qui sont fabriqués d'une seule chaude. •»'" à ï>

CLOU A PATTE ; c'est un clou applati dans (a

partie qui doit faire la patte.
CLOU A CROCHET; celui dont un bout est courbé

èk formé en pointe.
CLOU A CRAMPON ; clou dont un bout est courbé

èk applati.
CLOU A GOND; clou dont unbout est courbé 6t

arrondi pour recevoir un gond.
CLOUS A. AILES D_E MOUCHE ; espèce de clous

qui servent pour les planches èk les lattes.
CLOUS A PARQUET ; la tête doit eu être longue

èk pfatte en dessus. Elle doit entrer dans le bois &
s'y perdre.

CLOUS A ARDOISE ; clous ordinaires avec les-
quels on attache les ardoises.

CLOUS A BANDE ; ceux qui servent à attacher
les bandes fur les roues de carrosses.

CLOUS A BARDEAU , ou CLOUS LÉGERS ,
à tête

ronde, à l'usage des selliers, des menuisiers, èkc.
CLOUS A CHAUDRONNIER ; petites lames de

cuivre coupées en losange èk tournées en fer d'ai-
guillettes

, avec lesquelles les chaudronniers clouent
leurs ouvrages.

CLOUS A CHEVAL ; les plus ordinaires sont à tête
plate, èk quand on veut serrer à glace , on fait des
clous avec une tête pointue.

CLOUS A BEC DE CANNE, ou A PIGEON ; ceux
qui ont le crochet plat.

CLOUS A RIVER ; ils ont une tête, mais pas de
pointe, èk leur grosseur est la même par-tout.

CLOUS A SOUFFLETS; gros clous à tête large,
dont on se sert pour clouer les soufflets des for-
gerons.

CLOUS A TROIS TÊTES ; ces clous ont deux à
trois pouces de long ,

la tête en est plate
,
de quatre

à cinq lignes de hauteur ,
èk divisée en trois par

deux rainures qui servent à recevoir les tranchans
de la tenaille

,
à les arrêter, èk à faciliter l'extraction

du clou. Les cordonniers se servent de ces clous
pour monter les talons des souliers.

CLOUS A BOUCHE ; on nomme ainsi les bro-»

quettes à tête ronde
,

èk celles à tête p lau:, que les
ouvriers mettentdans leur bouche pour s'en servir.

CLOUSDE TAPISMÍR ; c'est de même la broquette
à tête ronde ou à tête plate, qui sert à clouer les
tapisseries.

CLOUS DE CORDONNIER ; ce sont des clous à
deux têtes, ou à caboche, cu à pointe de diamant.

CLOUIÈRE, ou CLOUVIÈRE
, ou CLOUTIÈRE ;

pièce de fer carrée, à l'extrémité de laquelle on a
pratiqué un ou plusieurs trous carrés ou ronds, dans
lesquels on fait entrer la tige du clou de force, de
sorte que la partie qui excède la clouière se rabat èk
forme la tête du clou.

Les maréchauxont leurs clouiìres ; elles sont mon-
tées fur des billots èk ítrventpour les clous des char-

rette»
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Sans la clouière l'ouvrier ne pourroît que très-dif-

ficilement former la tête des clous au marteau.CLOUTERIE. Ce terme a plusieurs acceptions : il
ft dit i°. du négoce des clous; 2°. du líeuloù l'on
en fabrique; 3». d'un assortimentde toutes sortes de
clous.

CLOUTIER ; fabricant ou marchand de clous.
COLLET ; c'est la partie la plus voisine de la tète

du clou.
CORPS ; tige ou lame d'unclou, sont synonymes.
COUPER ; c'est présenter la lame du clou fur le

tranchant du ciseau, èk la frapper avec un marteau
pour y faire une entaille.

DÉCOUVRIRLES FILS DE LAITON pour les blan-
chir èk en faire des clous d'épingles.C'est les mettre
tremper dans une solution de tartre èk d'eau com-
mune , où on les laisse séjourner quelque temps.

DOUBLAGE ( clous de ) ; espèce de clous em-ployés dans la marine pòur doubler les vaisseauxde
long cours.

DRESSOIR ou ENGIN ; planchede bois fur laquelle
on a dispose des clous en zigzag.

ENCLUME ; c'est une masse de fer dont se servent
tous les forgerons

,
èk fur laquelle ils placent le fer

rouge pour le battre à chaud, èk lui donner la forme
nécessaire aux différens ouvrages qu'ils en veulent
fabriquer. L'enclume des cloutiers est toute sem-
blable à celle des taillandiers

,
èk ils s'en servent

pour forger du fer èk en former les baguettes qu'ils
emploient à la fabrique des clous.

ESSE ; fil de fer ou d'acier auquel on a donné
différens contours, formant des espaces circulaires
de différens diamètres pour jauger le fil de fer.

ESSER LE FIL ; c'est le présenter à une des es-
paces circulaires de l'S ou esse, pour connoître s'il est

*o'un calibre convenable.
ESTAMPÉ; broquette estampée, c'est la plus forte

de toutes les broquettes; il y en a de deux sortes ; la
première,qui pèse deux livres le millier ; èk l'autre
qui va de deux livres èk demie à trois livres le
millier.

Ces sortes de broquettes ont la tête hémisphé-
rique; on fait ces têtes avec une estampe qui est au
poinçon , qui, au lieu d'être aigu, a une cavité de
la forme èk grandeur que l'on veut donner aux
têtes.

ETAMER ; c'est blanchir les clous d'épingle au
moyen de l'étain fin èk du sel ammoniac.

ETAMEUR ; ouvrier qui étame. Les maîtres clou-
tiers de Paris prennent la qualité d'étameurs, èk
sont appelés dans leurs statuts, maîtres cloutiers-
lormiers-êtameurs.

ETAMPE ; poinçon, petit èk carré
, ayant à fa base

«n trou fait en calotte ; il sert à former la tête du
clou d'épingle.

ETAPE, OU ÉTABLE; espèce de tas ou d'enclume
dont .un des côtés est quelquefoisterminé en bigorne.

ETIRER LE FER ; c'est le forger quand il est chaud

pour en faire la lame du clou.
FERRONNERIE;ce terme comprend tous les

petits ouvragés de fer que les cloutiers & autres
artisans qui travaillent en fer, ont droit de forger &
fabriquer.

FERRONNIER ; artisan qui fait èk vend des ouvrages
de ferronnerie. Les maîtres cloutiers de Paris pren-
nent la qualité de maîtres marchands cloutiers -fer-
ronniers.

FICHE èk FICHENARD; espèce de clou dont on
se sert pour tenir les plats-bords d'unbateau.foncet.

FUSEAU ; c'est une verge de fer qui traverse la
meule, èk est soutenue de deux tampons.'

GRAVELLE ; les cloutiers d'épingle appellent de
ce nom le tartre qui s'attache aux douves de ton-
neau ; ils le font sécher, èk s'en servent pour jaunir
leurs clous.

HAVET ; c'est le clou à crochet.
LAME ; nom que l'on donne à la partie qui doit

former le corps ou la tige du clou.
LATTE ( clou à ) ; espèce de clou employé pour

attacher la latte sur les chevrons.
LISSE ; grand clou employé dan» la construction

des vaisseaux.
LISSE ( demi- ) ; autre grand clou servant au même

usage.
EORMERIE ; sous ce mot sont compris tous les

petits ouvrages de fer qu'il est permis aux maîtres
cloutiers-lormiers de forger èk fabriquer , comme
gourmettes de chevaux, anneaux de licols èk autres.

LORMIER ; qui fait des ouvrages de lormerie. Les
cloutiers, selliers èk éperonniers

,
font qualifiés dans

leurs statuts maîtres lormiers, parce qu'il est permis
aux maîtres de ces trois arts de faire des ouvrages
dejlormerie; savoir, aux deuxpremiers, fans se servir
de lime ni d'étau, èk aux derniers, en les limant èk
les polissant

MARTEAU; le marteau des cloutiers est un peu
différent des marteaux ordinaires. Sa masse est un
quarré long; èk le trou par où on l'emmanche n'est
pas placé précisément au milieu de la masse , mais
vers une de ses extrémités. Les cloutiers ont deux
marteaux qui ne diffèrent que par la grosseur de la
masse, èk dont ils se servent selon le plus ou moins
de délicatesse des ouvrages qu'ils font.

MAUGÈRE (clou à) ; espèce de clou employé dans
la marine pour attacher les maugères de cuir ou de
toiles goudronnées.

MORDANT; instrument composé de deux mor-
ceaux de fer dont les têtes sont acérées pour couper
les clous d'épingles.

PARER LE CLOU; c'est l'unir èk le redresser fur
le pied d'étape. -

PIED D'ÉTAPE ; est un instrument de fer pointu
par en bas, èk enfoncé dans le bloc qui sert d'établi
aux cloutiers; cet instrument a dix-huit pouces ou
environ de hauteur, èk quatre pouces de largeur;
il est quarré dans toute fa longueur, excepté par en
haut, où il est plus long que large, èk se termine
en pince d'un côté. Le pied d'étape a au côté op-
posé à la pince urre ouverture dans laquelle on intro-

Aaaaa ij
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doit la clouière, qui de l'autre côté est posée sur

la place.
PIED-DROIT;c'est le billot auquel on attache la

clouière.
PIGEON (cloua); les clous à pigeon sont de

grands clous à crochet, qu'on nomme autrement
bec-de-canne; ils servent à attacher dans les volets
èk colombiers, les paniers où l'on met pondre èk

couver les pigeons.
PLACE; c'est un ustensile de fer enfoncé par le

pied dans un gros bloc de bois ,
qui sert comme

d'établi au cloutier pour fabriquer ses clous. Cet
ustensile est une espèce d'enclume plus plate que
quarrée, plus large par en haut que par en bas ,
dont la surface supérieure est unie èk quarrée d'un
côté, èk alongée de l'autre ; c'est sur cet instrument
que les ouvriers forgent èk amenuisent leur baguette
de fer pour en former les clous ; il sert aussi pour
appuyer la-clouière.

PLAT A VANNER; est parmi les cloutiers d'épin-
gles un ustensile de bois rond , peu profond, èk ainsi
appelé

, parce qu'il ressemble assez à un grand plat,
ck sert à vanner les clous d'épingle.

PLOMB (grand cloua) ; employé dans la marine
pour attacher les garnituresde plomb en table.

POCHE; c'est une espèce de sac dans lequel on
venddifféreniessortes de broquettes. Chaque poche
doit contenir soixante livres pesant de broquettes ,à la réserve de celles dont le millier ne pèse qu'un
quarteron; la poche de ces sortes de broquettes ne
doit peser que trente livres. De-là on a fait le mot
pochée

, qui se dit de la quantité de broquettes qui
peut tenir dans une poche d'une certaine grandeur.
Ce n'est qu'à Tinchebray en basse Normandie que
les broquettes se vendent à la pochée.

POIDS (clous au); les clous au poids, dans le né-
goce declouterie, font plus forts que les broquettes,
ck commencent où elles finissent ; ils vont depuis
deux livres jusqu'àquarante livres au millier. Ils s'a-
chètent presque tous à la somme composéede douze
milliers ; dans le détail on les vend ou à la livre , ou
au compte.

POINTE; clou fans tête, dont les tapissiers, èkc.
se servent pour attacher les tapisseries au mur.

POMPES (clou à) ; espèce de clûu employé dans la
marine pour les pompes de vaisseaux.

RABATTRE LE CLOU ; c'est en former la tête fur
la clouière.

SABORD (clous de);espèce de clous employés
dans la marine pour les sabords èk gouvernails.

SEMENCE; nom que l'on donne à une espèce de
petits clous ou de broquettes

,
dont la tête est faite

avec beaucoup de soin.
SOMME;ce terme, dans le négoce de la clouterie,

exprime en un seul mot, une certaine quantité de
milliers de clous ; toute la broquette ,

à la réserve
de la grosse broquette estampée,ou à tête amboutie,
èk toutes les autres sortes de clous, qui sont du
nombre de ceux qu'on appelle clous légers, même
quantité de clous dit clous au poids, se vendent à la
somme quand on les vend en gros : la somme est de
douze milliers décompte; les broquettesestampées,
èk tous les grands clous, se vendent au compte.

TABERNACLE;nom que l'on donne à une espèce
de caisse ajustée sous la meule du cloutier-épinglier.

TÊTE ; c'est dans le clou la partie la plus épaisse ,
qui termine en différentes manières un des bouts de
la tige.

TÊTE A TROIS COUPS ; on appelle ainsi les clous
ordinaires,pour les distinguerdes clous à crochets 6c

des clous à tête plate: ce nom de tête à trois coups,
leur vient de ce qu'on en forge la tête en la frappant
trois fois du marteau ; ce qui forme trois espèces de
triangles írréguliers.

TÊTE DE CHAMPIGNON ; ce sont de grands clous
dont la tète est ronde

,
de près d'un pouce de dia-

mètre, èk presque d'autant de hauteur, creuse en
dedans, èk de la figure d'un champignon ; ils ont
deux pointes soudées ensemble , longues d'environ
six pouces, qui s'ouvrent èk se rivent séparément,
quand elles ont percé les planches èk traverses où
on les attache ; ils servent aux portes cochères dont
ils arrêtent les barres qui sont derrière ,

èk forment
en devant une espèce d'ornement en quinconce.

TÊTE AMBOUTIE; c'est la plus grosse sorte de
broquettes qui se fassent èk se débitent par les clou-
tiers : elle est ainsi nommée de ce que la tête du clou
en est relevée èk arrondie.

TÊTE PLATE; on nomme ainsi les clous à ardoise
èk à latte, qu'on appelle autrement clous à bouchet

TÊTE RABATUÈ; les clous à tête rabattue sont
de grands clous qui servent à clouer èk attacher les
bandes de fer qu'on met aux roues de charette ; ceux
quisont destinés aux roues de carrossesèk de chaises

ne sont pas si forts, èk s'appellent simplementclous
à bandes'.

TÊTE R ONDE; on forme la tête rondede certains
clous par le moyend'un poinçon , dont le creuxest
de la grandeur qu'on veut donner à la tête.

TÊTE A DIAMANT; on appelle ainsi les clous
dont la tête est à facettes.

TIGE ; c'est le corps du clou.
TILLAC (clou de) ; grand clou servant à laçons-;

truction des vaisseaux.
TILLAC (demi-) ;autre grand clou employé pour

la menuiserie du vaisseau.
VANOIR

, ou PLAT A VANNER ; grand bassin de
bois plat, dans lequel on agite les fils de fer ou de;
laiton pour les rendre clairs.
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COFFRET[ER-M.ALLETIER-BAHUTIER.
( Art du )

JLJ'ART du coffretier-malletier-bahutier
, est très-

simple ; il consiste à faire des coffres, malles, va-
lises , fourreaux de pistolets, èk autres ouvrages
semblables.

II suffit de donner un exemple de ces opérations.
Pour faire une malle, l'ouvrier commence par en
faire le fût, c'est-à-dire, par en former la carcasse
ou le coffre

, qui est ordinairement de bois , moitié
en chêne ck moitié en sapin. Quand le fût, qui
est ordinairement d'une forme longue

,
rond endessus, èk plat en dessous èk par les deux bouts

,est monté , on construit le couvercle, on y met
les charnières, ayant soin de marquer l'endroit où
doit être placée la serrure.

Cela sait, l'ouvrier engorge la malle , ce qui en
terme de l'art, signifie qu'il met de la toile au fût
de la malle , tout autour de la fermeture; puis avec
de la colle faite de rognures de peau ,

il enduit
tout le corps de la malle, èk le recouvre d'une peau,
d'une étoffe ou d'un cuir.

Quand la malle est ainsi revêtue èk garnie, on
la ferre ; on la borde ordinairement de fer blanc,
que l'on attache avec de petits clous ou broquettes ;
ensuite on la double en dedans de toile ou de coutil,
& on la rubanne : cela veut dire qu'on garnit le
dedans du couvercle avec des rubans rouges.

On met à chaque bout de la malle , des anneaux
avec des pattes de fer forgé

, pour pouvoir la sou-
lever quand elle est chargée ; enfin on y pose la
serrure èk un ou deux porte-cadenats.

On pratique quelquefois dans quelque endroit
de l'intérieur de la malle

, un chetron ou espèce de
petite layette en forme de tiroir, destiné à y serrer
des choses de réserve ou de conséquence.

II y a des malles qu'on nomme cuires, dont les
joints sont radoubés , tant en dedans qu'en dehors

,
avec une toile épaisse, enduite de colle-forte, avant
que d'être couvertes de peau.

Les ouvrages que les maîtres coffretiers-malle-
tiers-bahutiers peuvent faire èk vendre suivant
leurs statuts

,
font des coffres èk malles de bois de

hêtre, tant plats que ronds, bien cuirés entre les
jointures, soit en dedans , soit en dehors; le dessus
des coffres doit être de cuir de pourceau, le reste
seulement de mouton ou de veau; èk les malles doi-

vent être toutes de cuir de pourceau, ou de veau
d'une feule pièce passée en alun. Tous les ouvrages
doiventêtre bien ferrés de plus ou moins de bandes
de fer blanc ou noir ,

suivant leur longueur, lar-
geur èk hauteur.

.' Les anciens statuts des coffretiers-malletiers-ba-

hutiers remontent à l'an 1J96. Deux^urés con-
duisent les affaires de cette communauté èk font les-
visites chez les maîtres.

Chaque maître ne peut avoir qu'un, apprentisìt
la fois, qu'il est.tenu d'obliger pour cinq ans; èk
chaque apprentisavant de se présenter pour la maî-
trise, doit encore avoir servi les maîtres cinq autres*
années, èk est tenu au chef-d'oeuvre.

Mais les fils de maîtres font exempts de ce long
apprentissage, de ce service èk du chef-d'oeuvre.

Si un apprentis s'absente èk quitte son maître
l'espace d'un mois, le maître en peut prendre ur»
autre, en le faisant ordonner par les jurés; èk cet
apprentis ne peut plus se mêler du métier

,
s'il ne

donne des excuses légitimes de son absence.
II est défendu à tout coffretier- malletier

,
de

commencer son ouvrage avant 5 heures du rtlatin,
èk de le finir plus tard que 8 heures du soir, afin
que le voisinage ne soit point incommodé du bruit
inséparable de ce métier.

On compte à Paris quarante-un maîtres de cette
communauté. -*

Par l'édit du 11 août 1776 , les coffretiers-mal-
letiers-bahutiers ne font qu'une même commu-
nauté avec les gaîniers , auxquels ils sont réunis.
Les droits de leur réception sont fixés à 300 liv.

Voilà tout ce que nous pouvons dire de ce petit
art ; on en prendra une connoissance un peu plas
ample, en parcourant le vocabulaireèk les planches
du coffretier-malletier-bahutier

, dontnous joignons
ici l'explication suivie.

PlancheI, la vignette représentel'intérieur d'une
boutique de ces sortes d'ouvriers

, vu du côté de
l'entrée ; on y voit plusieurs ouvriers occupés à
différentes opérations de la profession.

Fig. 1, ouvrier nommé fustier, qui assemble les
unes avec les autres plusieurs douves qu'il a au-
paravant passées fur la colombe , èk qu'il a gou--
geonnées. II tient de la main droite la masse à joindre,

fig. 2, ouvrier qui couvre le fût avec une peau
ou un cuir ; il ratisse avec un demi-cercle de bois
pour bien étendre le cuir, èk faire sortir le super-
flu de la colle.

fig. 3, ferreur qui assis fur la selle ,
coupe avec

les cisailles la taule, dont il forme les équerres èk
les cantonniéres, qui fortifient l'assemblage des dif-
férens ouvrages de cette profession.

fig. 4, ouvrier qui de même que les bourre-
liers , coud certains ouvrages à deux soies pa/-
fanges.



74a C O F C O F
Bas de la planchel

Fig. i~, chasse-clou en perspective èk en coupe.
Fig. 2, enclumeau ou petit tas.
Fig. 3 ^AB C, renettevue sous différents aspects.

Fig. 4, effette.

Fig. f, couteau à hacher le bois, pour y monter
les ferrures.

Fig. 6, A B C. différents emporte-pièces.
Fig. 7, abc, différentes sortes de poinçons.
Fig. 8, compas.
Fig. p, ciseaux.
Fig. io, pinces à étirer les peaux.
Fig. u ,

masse à joindre.
Fig. 12 , râpe à bois.

Planche II. Fig. 13, brosse à la pâte, avec la
boîte à la pâte A B.

Fig. 14, ramoir.
Fig. if ,

doloire.
Fig. 16, pince à coudre.
Fig. 17, bâton à couvrir.
Fig. 18, enclume avec son billot.
Fig. 19, étau avec son billot.

Fìg. 26 i êquoine.
Fig. 2i ,

sauterelle.
Fig 22, bétjuette.
Fig. 23, colombe.
Fig. '24, dégauchissoir.
Fig.2f, établi. A valet.
Fig. *6, couteau à parer.'
Planche III. Fig. 27, fourreau de fusil eji cuisj

Fig. 28 èk 29 , cantines jumelles.
Fig. 30 , cantines de camp.
Fig. 31, étui de fusil en bois.
Fig. 32 ,

étui de chapeau en bois.
Fig. 33, fourreau de pistolet,
Fig. 34, bahu plat comparu.

•
Fig. 3s, bahu commun.
Fig. 36, porte-manteau de cuir.
Fig. 37, malle.
Fig. 38, grande malle pour l'armée.
Fig. 3p , seau de cuir pour l'armée.
Fig. 40, panier de timballes pour l'armée.
Fig. 41, ferrandinter pour l'armée ; il sert de

table, contient les effets d'un officier, èk se charge
fur un mulet. .

VOCABULAIRE de VAn du Coffreûer-Malleúer-Bahuúer.

JJAHyT; espèce de coffre.
BAHUTIER ; ouvrier dont le métier est de faire

des bahus, coffres, valises, malles, èkc. èk autres
ouvragesde cette nature, couverts de peau de veau,
de vache, d'ours, mais non de chagrin.

BÉQUETTES; sorte de petites pinces ou tenailles
à branches rondes èk recourbées, dont les pointes
sont l'une ronde èk l'autre plate.

CANTONNIÉRES ; morceaux de fer blanc, ou
noir, avec lesquels on fortifie l'assembíage d'un
coffre, d'une malle, èkc.

CHEF; ce termeest, chez les coffretiers, syno-
nyme à brin ou à bout: ainsi, quand il leur est
ordonné de coudre les ourlets èk trépointe des
malles èk autres semblables ouvrages à deux chefs
de ficelle neuveèk poissée, cela signifie à deux bouts
ou à deux brins de ficelle; le chef n'est ni la ficelle
simple

,
ni la double ficelle ; c'est un brin ou un bout

de la ficelle double.
CHETRON ; c'est une espèce de petite layette en

forme de tiroir, qu'on ménage dans quelqu'endroit
du dedans d'un coffre, pour y mettre à part les
choses ou de plus de conséquence , ou qu'on veut
trouver plus aisément sous la main.

COFFRETIER; on donne ce nom à deux sortes
d'artisans, les malletiers èk bahutiers.Les coffretiers-
malletiers, ce sont ceux qui , en qualité de mem-
bres d'une communauté de ce nom , ont droit de
faire èk de vendre des coffres d'armée

, malles,
Valises.

.CUIRE ; se dit d'une malle dont les joints ont été
radoubés tant en dedans qu'en dehors

, avec une toile '

épaisse enduite de colle-forte, avant que d'être cou-
verte de cuir.

DOLOIRE ; espèce de hache qui sert à dégrossir
èk polir le bois des douves. „ENGORGER une malle; c'est mettre de la toile
au fût de la malle tout autour de la fermeture.

EQUERRES
, morceaux de fer blanc on de tôle,"

qui servent à soutenir l'assembíage des différens ou-
vrages du coffretier.

ESSETTE ; morceau de fer courbé, applati, tran-
chant, èk large environ de six pouces , avec un man-
che à-peu-prèsd'un pied èk demi. Cet outil sert à dé-
grossir èk charpenterle bois.

FER ANDINIER; espèce de coffre pour l'armée,dont
le dessus est en table, qui est dispose pour se chaTger
sur un mulet, au moyen d'une échancrure faite én
demi-ovaleen dessous,èk quipeut renfermer dans son
intérieur les effets d'un officier.

FÛT D'UNE MALLE; c'en est la carcasse ôu le coffre
de bois.

FÛTIER ; ouvrier qui assemble lés ais ou le fût
d'un coffre , d'une malle , èkc.

MALLE ; espèce de coffre de bois rond èk long,
mais plat par dessous èk par les deux bouts, couvert
de cuir, dont on se sert pour mettre des hafdes que
l'on veut porter en campagne.

MALLETIER ; ouvrierqui fait des malles.
OURLET; les maîtres coffretiers-malletiers,maî-

tres selliers èk bourreliers, appellent un ourlet, le
cuir mince, long èk étroit, avec lequel ils bordent
les gros cuirs qu'ils emploient en certains endroits de
leurs ouvrages. Les ourlets des malles

,
étuis ck

fourreauxde pistolets que font les coffretiers, doi-
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vttit être ,
suivant tes statuts de leàr cômawnauté,

de cuirde veau eu de mouton, coususà deux ehefs,
& de bonne ficelle bien poissée.

PINCES A COUDRE ; pinces de bois composées
de deux longues branches

, qui vont en se cour-
bant par un des bouts, èk qui servent à retenir le
cuir que l'on veut coudre.

,

PoRTANTjc'est un fer ensormed'anses, âttacké-
aux côtés des cpffres, des masses, dfs casseties èk
des bahuts, dont on se sert pourles se-ule.ver & les
porter où l'on veut.

RAMOIR ; instrument de fer dont las deux côtés
sont tranchans, èk qui est emmanché, dans. deux,
manchesou poignées enbois, pour s'en servir avec
l«s deux mains. Cet instrument sert à tailler èk polir le
bois. •

RENETTE ; instrument de fer àl'wsage des coffre-
tiers. Cet instrument est une grande bande de fer
de la largeur d'un pouce ,

ployée en deux , ce qui
donne à ces outils deux branches d'environ 11 ou
14 pouces de large. L'une des deux branches est de
quelques lignes plus longue que l'autre, èk la plus
courte est un peu recourbée en dehors par le bout.
Vers le milieflMa longueur des deux branches est
une vis de fer^^pi sert à éloigner ou approcher les
deux branches. L'usage de la renetie est de servir à
tracer des raies fur les bandes de cuir

, au moyen de
l'extrémité de la branche recourbée, tandis qie
l'êx;rémité droite ne fait que glisser le long de la

coupe du cuir, èk sert en quelque façon de règlepour
tracer la raie bien droite.

ROSETTE; forte de petits clous blancs, dont les

bAutiers se servent pour les embelliflemensdes cof-
fres 8Í bahuts.

RUBANNER une malle ; c'est garnir le dedans de
son couvercle avec des rubans rouges.

SAUTERELLE; instrument de bois composé de
deux règles assemblées par un bout comme la tête
d'un compas', pour être mobiles, èk propres à pren-
dre l'ouVerturé de toutes sortes d'angles.

SOMMIER, autrement dit coffre de charge, grand
coffre fait peur être porté à la guerre ouj^n voyage
fur des mulets pu des chevaux.

SOURSOMMEAU; c'est le ballot qu'on met dans-
l'entre-bas fur les deux ballots qui composent la
somme. La somme ordinaire est composée de deux
ballots ou de deux paniers; mais fort souvent on

.ajoute le soursommeau, qui est un troisième petit
panier 011 ballot que l'on met sur les deuxautres dans
l'entre bas.

TORTILLON ; c'est un*assemblagede clous blancs
qu'on met autour de l'écusson du bahut, èk qui sont
rangés en manière de figure tortillée.

TRÉPOINTE;c'estchez les maîtres coffretiers-Hial-
letiers, maîtres bourreliers, selliers, èk autres ou-
vriers , un cuir mince qu'ils mettent entre deux
autres cuirs plus épais qu'ils veulenr coudre. Les
statuts des coffretiers leur ordonnent de faire les-
trépointes des malles, de bon cuir de veau ou de
mouton, èk de les coudie à deux chefs de bonne
ficelle neuve , bien poissé;.

VALISE, ustensile de cuir uni ou à poil, servant-
à mettre des hardes èk autres choses

, pour porter
en voyage fur la croupe d'un cheval , ou autre-
ment.

CONFISEUR. (Art du)
J_JA CONFISERIE OU L'ART EU

CONA

SEUR «onsiste à faire des confitures de toutes le^
çspèces

,
èk plusieurs autres ouvrages en sucre,

comme buiscuits
,

massepains, macarons, èkc.

II semble que cet art n'ait été inventé que pour
flatter le goût en autant de façons qu'il produit
d'ouvrages différents. II n'y a pss de fruits, de
fleurs, de plantes, quelque bons qu'ils soient natu-
rellement, à qui il ne puisse donner un goût plus
flatteur èk plus agréable. II adoucit l'amertume des
fruits les plus aigres, èk en fait des mets délicieux:
il fournit aux tables des grands seigneurs le plus bel

ornement. La confiserie peut aussi exécuter en sucre

toutes sortes de dessins, de plans, de figures èk même
des morceaux d'architcture considérables..

On donne le nom de confitures aux fruits, aux
fleurs , aux racines èk à certains sucs, lorsqu'ils sont
bouillis èk préparés aT^c du sucre ou du miel pour
les rendre de garde, ou plus agréables au goût..

Les anciens confisoient seulement avec du miel'',
aujourd'hui on se sert plus fréquemment de siicre,.

Les confitures demi-sucrées, sont celles qui sont
couvertesseulement d'un peu de sucre, afin qu'elles
conservent davantage un goût de fruit.

On réduit toutes les confitures à huit sortes ,savoir r confitures liquides , marmelades
, gelées ,pâtes

,
confitures sèches , conserves, fruits candis,

ck dragées.
Confitures liquides, sont celles dont les fruits, ou

tout entiers , ou en morceaux, ou en graines, sont
confits dans un sirop fluide, transparent, qui prend
sa couleur de celle des fruits qui y ont bouilli : il y
a beaucoup d'art à les bien préparer ; si elles ne sont
pas assez sucrées, elles se tournent; si elles le sont
trep, elles se candissent. Les plus-estiméesdes con-
fitures liquides sont les prunes , particulièrement
celles de mirabelle, l'épine-vinette

,
les groseilles

les abricots, les cerises, la fleur d'orange, les petits
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citrons verds de Madère, la casse verte du Levant,
les myrobolans , le gingembre, lés clous de gi-
rofle èkc.

Les marmelades sont des espèces de pâtes à demi
liquides, faites de la pulpe desfruitsou<des fleurs ,
qui ont quelque consistance, comme les abricots,
les pommes , les poires, les prunes , les coings, les

oranges èk le gingembre; la marmelade de gingem-
bre vient des grandes Indes par la Hollande : on la
regarde comme excellente pour ranimer la chaleur,
naturelledes vieillards.

Pour faire, par exemple, la marmelade d'abricots,
on choisit des abricots bien mûrs, on les coupe en
deux, on en sépare les noyaux , on pèse quinze
livres de ce fruit ; d'une autre part on fait cuire le
sucre à la plume; alors on ajoute le fruit, on remue
ce mélange, èk on le fait bouillir jusqu'à ce que cette
marmelade ait une consistance convenable, ce que
l'on reconnoît en en laissant refroidirun peu sur une
assiette ; alors on met les amandes qu'on a séparées
des noyaux dont on a ôté la peau : on coule dans
les pots la confiture, tandis qu'elle est chaude

,
èk

on ne la couvre que lorsqu'elle est entièrement re-
froidie.

Les gelées sont faites de jus de fruits, où l'on a
fait dissoudre du sucre , èk qu'ensuite~ona fait bouil-
lir jusqu'à une consistance un peu épaisse; de sorte
qu'en se refroidissant il ressemble à une espèce de
glu fine èk transparente. On fait des gelées d'un grand
nombre de fruits, particulièrementde groseilles , de
pommmes èk de coings.

Tous les sucs des fruits ne sont pas propres à for-
mer des gelées ; il faut qu'ils soient un peu mucila-
gineux, comme sont ceux de poires , de pommes,
de verjus

,
de coings, de groseilles, d'abricots, èkc.

Pour faire de la gelée de groseille , on met dans
une bassine quinze livres de groseilles égrenées èk
douze livres de sucre concassé ; on met le tout dans
une bassine qu'on place fur le feu; à mesure que les
groseilles rendent leur suc, ou jus, le sucre se dis-
sout; on remue dans les commencemens avec une
écumoire, afin que la matière ne s'attache pas au
fond de la bassine : on fait bouillir ce mélange à
petit feu, jusqu'à ce qu'il y ait environ un quart de
í'humidité évaporée

, ou qu'en mettant refroidir
un peu de la liqueur sur une assiette, elle se fige èk
prenne l'apparenced'une colle. Alors on passe la
liqueur au travers d'un tamis fans exprimer le marc.On verse dans des pots la liqueur tandis qu'elle est
chaude; lorsque la gelée est prise èk refroidie, on
couvre les pots.

On peut faire la gelée de groseille avec le suc dépuré
du fruit, comme avec le fruit entier; mais elle est
plus agréable lorsqu'elle est faite de cette dernière
façon, à cause du goût du fruit qu'elle conserve da-
vantage.

^

La gelée de groseille, pour être belle, doit être
d'une couleur rouge vermeille

, bien transparente ,bien tremblante
,

èk d'une saveur aigrelette agréable.
On prépare la gelée de cerise de la même pjjnière,

& pareillemerìt toutes les gelées des fruits mncila«,
gineux qui rendentleur suc aussi facilementque ceux

.dont nous parlons.
Pour faire de la gelée de coings ou cotignac, on

choisit des coins qui ne soient pas dans leur dernière
maturité : on Jes essuie avec un linge pour emporter
le duvet cotonneux qui se trouve à leur surface : on
les coupe en quatre, on sépare les pépins; on fait
cuire ide fruit dans úne suffisante quantité, d'eau, on
passe la décoction avec expression, on y sait dissou-
dre íe sucré: On clarifie ce mélange avec quelques
blancs d'oeufs ; on fait évaporer la liqueur jusqu'à

ce qu'elle forme une gelée, ce que l'on reconnoît
de la manière qu'on l'a expliqué pour la gelée de
groseille.

On préparede la mêmemanière ligelée de pommes»'
de poires ,

èko On»aromatise ces dernières avec
une once d'eau de canelle, qu'on ajoute fur la fin
de leur cuite.

Lorsqu'on garde long-temps les confitures èk
gelées de fruits, le sucre s'élève à la partie supé-
rieure ,

se cristallise, èk forme une croûte dure èk
désagréable à manger ; alors pour les ramenerà leur
état naturel, il faut verser dessus un peu d'eau tiède,
èk plonger le pot dans un bain-vÌÊÊÊt

: le sucre se
fond, se combine de nouveau avecWrsubstance du
fruit, èk ces gelées peuvent être présentées; mais il
faut les manger promptement; fans quoi il s'y excite-
roit une fermentation qui les gâteroit plus qu'ellesne
l'étoientauparavant.

II y a d'autres gelées que l'on fait de viande, de
poisson, de corne de cerf; mais elles ne se gardent
pas, étant fort sujettes à se gâter.

Les pâtes sont une sorte de marmelade épaissie
par l'ébullition, au point de garder toutes sortes de
formes

,
lorsqu'aprèsles avoir mises dans des moules

elles sont féchées au four. Les plus en usage sont
celles de groseilles, de coings , de pommes, d'abri-
cots , de fleur d'orange : on estime sort celle de
pistaches; il y en a de gingembre qui vient des*es.

Pâte d'orgeat.

La pâte d'orgeat se compose avec des amandes de
Provence, de la graine de melons d'Italie, èk du
sucre en poudre. 4H

L'étymologie du mot orgeat vient, de ce qu'on
délayoit autrefois la pâte des amandes dans l'eau
d'orge.

Quand on veut faire cette pâte, on jette les
amandes dans l'eau bouillante, èk on agite avec
l'écumoire

,
jusqu'à ce que les écorces se détachent

en pressant l'amande avec les doigts : on retire le
vaisseau du feu, on coule le liquide au travers d'un
clayon

,
èk on jette les amandes dans l'eau froide; on

les monde de leurs écorces ; on les fait sécher soit
à l'étuve, soit en les exposant à l'ardeur du soleil,
jusqu'à ce qu'elles soient devenues cassantes.

On pèse une demi-livre Wíe ces amandes èk la
rnêpve quantité de graines, de,.melons, d'Italie: on

jette.
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jette le tout dans deux pintes d eau froide ; cinq bu
six heures après on .coule le liquide au travers d'un
tamis : on met dans un mortier de marbre cesamandes qu'on humecte avec environ un poisson
d'eau ; puis on les écrase avec le pilon ; èk quand
elles ont été réduites en pâte, on la broie fur la

,

pierre avec un cylindre d'acier ou de buis.
' On mêle ensuite avec la pâteune livre èk demie

de sucre en poudre, èk on la met en réserve pour en-faire usage au besoin.
Lorsqu'on veut conserver la pâte d'orgeat long-

temps , èk la mettre en état d'être transportée même
au-delà des mers, on réserve environ trois ou qua-
tre onces de sucre en poudre; on sépare cette pâte
& on en fait des rouleaux de 8 onces, on les cou-
vre du sucre qui a été mis en réserve

,
èk on les

expose à l'air libre jusqu'à ce que l'humidité soit éva-
porée.

Quand on veut convertir la pâte d'orgeat en li-
queur , on en jette six onces dans un mortier ; on la
pile

, on la délaye en y versant peu à peu une pinte
d'eau ; on passe le liquide au travers d'une étamine
blanche ou d'un linge : on y ajoute quelquesgouttesde bonne eau de fleur d'orange, èk on met en ré-
serve dans un lieu frais pour en faire usage dans le
jour.

Lufage de la pâte d'orgeat doit être préféré à
celui du sirop, pour en faire une liqueur fraîche.

Les confitures sèches sont celles dont les fruits
,après avoir bouilli dans le sirop, sont tirés, égout-

tés, èk féchés dans un four. Celles-ci se sont d'un ft
grand nombre de fruits, qu'on ne pourroit les nom-
mer tous : les plus estimés sont le citron èk l'écorce
d'orange

, les prunes, les poires , les cerises, les
abricots, les noix, les amandes.

On prépareen confituressèches les fruits entiers,
ou seulement coupés par morceaux, les racines ou
certaines tiges èk certaines écorces. Ces substances
doivent être tellement pénétrées par le sucre qu'elles
forent sèches èk friables. On n'observe aucune pro-
portion de sucre sur celle des ingrédiens à confire,
il suffit de les priver de toute leur humidité par le
moyen du sucre cuit à la plume, de manièremême
que celui qui reste dans les substancessoit sec, èk pri-
vé lui-même de toute humidité. ^^fc

Si l'on veut, par exemple, confire des tiges íange^ '
lique , on les coupe de la longueur convenable

, on
les fait bouillir dans une suffisante quantité d'eau,
pour emporter une partie de la saveur, ce que les
confiseurs nomment blanchir les fruits : on enlève
ces tiges avec une écumoire, on les met égoutter fur
un tamis de crin ; ensuite on fait cuire du sucre à
la grande plume , on y plonge les tiges d'angélique

,& on fait bouillir le tout jusqu'à ce que ces tiges
aient perdu toute leur humidité, ce que l'on recon-
noîfparla fermeté qu'elles acquièrent en bouillant
dans le sucre. On les enlève .avec une écumoire

,
èk

on les rjnet refroidir ck égoutter sor de« ardoises ;
loríquelles sont suffisamment refroidies, on les en-
ferme dans des boîtes qu'on tient dans un endroit
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chaud, afin «pfelles ne s amollissent point en attirant
l'humidité de l'air.

On prépare de la même manière toutes les confi-
tures sèches, à l'exception cependant qu'on ne fait
pas bouillir auparavant les substances qui n'ont
point de saveur trop forte. On est obligé de passer
les fruits mous èk fucculens plusieurs fois dans
le sucre, parce qu'ils sont plus difficiles à être péné-
trés.

Lezconservessontune espèce de corffiture sèche,
faite avec du sucre èk des pâtes de fleurs ou de fruits ;
èk les plus en usage font ceiles debétoine,demauve,
de romarin, de capillaires , de fleur d'orange , de
violette, de jasmin, de pistaches, de citrons èkde
roses.

Nota, que les apothicairesentendent sous le titre
de conserve, toutes sortes de confitures sèches 01*
liquides, préparées avec du sucre ou du miel pôur
être conservées, soit deikurs, de fruits

,
de graines,

de racines,d'écorces , de feuilles.
Pour avoir de la conserve de fleur d'orange , que

nous citons pour exemple , on prend trois livres de
sucre que l'on fait cuire à la plume ; on y jette une
poignée de fleurs d'oranges épluchées

,
quand le

bouillon du sucre est rabaissé : on a soin qu'elles y
soient bien détrempées èk bien investies de tous
côtés par le sucre ; on travaille le sucre tout à l'en-
tour de la poêle, jusqu'à ce qu'il se fasse une petite
glace par dessus ; alors on vide la conserve dans des
moulesde papiers ou autres ; quand elle se refroidit,
on la coupe en tablettes, ou l'on y fait des traces
avec la pointe d'un marteau pour la casser facilement
en ces endroits.

Les candis, ou plutôt lesfruits candis, sont ordi-
nairement des fruits entiers, qui, après avoir bouilli
dans le sirop, restent couverts de sucre candi, ce
qui les fait paroître comme les cristaux de différentes
couleurs èk figures, selon les'fruíR qu'ils contiennent.
Les meilleurs candis viennent d'Italie.

Si l'on veut av»ir des marrons glacés ou candis ,
on fait un choix des plus beaux ; on les fait cuire
dans l'eau ; on les pèle, en prenant garde de les
déformer ; on les met ensuite au sucre clarifié, que
l'on fait tiédir, èk que l'on verse sur les marrons
dans une poêle ; on les laisse jusqu'aulendemain, pour^ftl'ils jettent leur eau ; 011 les met ensuite égoutter
quelque temps, èk l'on donne dix ou douze bouillons
au sirop dans lequel on jette les marronspour les faire
bouillir un bouillon. II ne faut pas que les marrons
trempent entièrement dans le sucre ,

èk que le
bouillon les couvre, parce qu'ils se déferoient tous.

Le lendemain de cette opération
, on fait cuire le

sucre seul à la grande plume presque à cassé, èk on
le verse sutjes marrons. Enfin, pour les glacer, on
fait cuire du sucre à laplume ; cependant on égoutte
les marrons de leur sirop

, èk on les jette dans le
sucre cuit à la plume ; on blanchit le lucre enj'ame-
nant èk frottant aveç la cuiller contre un côté de la
poêle ; on y promène les marrons le plus légèrement
qu'il .est possible , en prenant garde de les rompre iBbbbb
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on les dresse ensuite sur des clayons ; ib y sèchent

promptement, èk sont d'une belle glace.

Les dragées sont une espèce de confiture sèche ,
faite de petits fruits , ou de graines , ou de petits

morceaux d'écorce , ou de racines aromatiques èk

odoriférantes , recouvertes d'un sucre fort dur ,
ordinairementtrès-blanc. 11 y en a de beaucoup de

sortes, distinguées toutes par leur nom ; les unes
sont faites de framboise

,
d'autres d'épine-vinette ,

de graine de melon ,
de pistaches , d'avelines

,
d'a-

mandes ,
de canelle ,

d'écorce d'orange ,
de co-

riandre ,
d'anis ,

de graines de carvi.
Les dragées font lissées ou perlées. Pour les faire

il faut avoir deux cuissonsde sucre différentes, l'une

au lissé, l'autre m perlé; une grande poêle de cuivre

rouge plate par le fond, avec des anses pour la

manier, fck des chaînes pour la suspendre, comme
on voit planche III du confiseur , fig. i ; des
amandes , des anis, de la coriandre, des pistaches,
de la canelle ,

des chairs d'orange confites, de l'é-
pine-vinette, de la graine de céleri, des pastilles de

toutes sortes, èkc. selon l'espèce de dragées que l'on

veut faire. On nettoie les amandes èk graines sem-
blables, èk on les met dans la bassine branlante. On
les mene ou agite un peu pour les sécher ; on a de
la gomme arabique fondue avec de l'eau sur le feu,
& mêlée à partie égale de sucre clarifié èk lissé ; on
en donne une couche aux amandes ou graines, ou
fruits; on mène la bassine ; on donne une couche de
sucre sans gomme , èk ainsi altenmivement jusqu'à
huit à dix couches ; il faut bien laisser sécher chaque
couche. Cela fait, ôtez l'amande de la poêle, lavez-
la, essuyez-la; bien séchée remettez-ladans la bassine,
chargez-la de couches de sucre, èk menez-la douce-

mentd'abord, ensuite fortementpour la lisser.Quand
elle aura la grosseur èk le lissé convenables, ôtez-la
de la bassine

,
portez-laà l'étuve ,

ensuite l'enfermez
dans des boîtes defcarton, èk la tenez en un lieu
sec.

On pourroit acheverde la lisser dans la poêle , fur
le tonneau , à la main, en mettant au lieu de sucre
de l'eau de fleur d'orange èk donnant seulementdeux
couches.

On fait des dragées d'amandes de plusieurs sortes ;
à'amandespelées dont là peau a été ôtée à l'eau tiède ;
d''amandes lissées auxquelles on a laissé la peau ; d'a-
mandes d'Espagne qui sont grosses èk rougeâtres en
dedans.

Certains confiseurs mettent pour dernière couche
de l'amidon fur les dragées, èk la plupart en mêlent
avec le sucre pour augmenter leur bénéfice ; mais
cette pratique est vicieuse, èk même défendue.

Si vous voulez faire de ì'anis, vous en ferez sécher
la graine deux jours à l'étuve ; vous la frotterez en-
suite sur un tamis, pour en séparer la poussière ; en-
suite vous la mettrez dans la poêle fur le tonneau
avec un feu modéré dessous ; vous la chargerez d'une
couche de sucre à lissé, remuant sans cesse avec les
mains.^Quand cette dragée sera sèche ; ce que vous«onnoìtrez à la poudre sine qui s'attachera au dos de

votre main, vous la passerez au tamis, pour avoit;
de I'anisde différentesgrosseurs.

Le fenouil se fait de même.
Lacoriandre, après les préparations susdites, se met

dansla bassine branlante, èk se charge comme les aman-
des , alternativement de. sucre gommé 6k de sucre
cuit à perlé. Le sucre à perlé est dans le perloir dont
le goulot a environ d'ouverture le diamètre d'une
lentille.

Les pistaches se travaillent comme les amandes.
Brisez la canelle de la longueur de deux travers de
doigts ; sa"ites-latremper une heure dans l'eau bouil-
lante, ne changez jamais d'eau ; ensuite coupez-la

au couteau par petites portions minces ; faites - la
sécher sur un tamis pendant deux jours , puis tra-
vaillez-la dans la bassinebranlante avec le perloir èk
le sucre à perlé. Quand elle sera chargée à moitié,
laissez-la reposer èk sécher sur un petit feu jusqu'au
lendemain. Achevez ensuite.

Pour Yorange au perlé , il saut avoir des chairs
d'orange confites èk tiréesau sec, les couper par lar-
dons , èk les traiter à la branlante èk au perloir comme
le canelas.

Faites sécher Yépine-vinette à l'étuve quinze jours,
ensuite travaillez-laà la branlante, comme l'amande,
avec le sucre gommé èk à lissé alternativement.A
moitié chargée

,
faites-la sécher à l'étuve ; ensuite

achevez-la au tonneau.
Prenez telle espèce de pastille qu'il vous plaira ,sèche , mettez-la dans la branlante

,
employez le

sucre à lissé. A demi-chargée, portez-la à l'étuvej
ensuite achevez au tonneau.

La nompareille, ou la graine de céleri, se travaille
comme I'anis. On colore avec les couleurs du pas-
tillage délayées dans de l'eau , èk qu'on lui donne à
la main comme une charge de sucre.

II faut donc , î°. pour faire les dragées lissées, les
mettre dans une bassine où on les agite fortement
dans tous les sens, en y ajoutant quelques gouttes
de sirop froid, que les confiseurs nommentfiropivit
A lissé. Les dragées étant lissées, n'ont besoin que
d'être séchées. On les porte pour cet effet à l'étuve;
c'est un endroit dont le plancher est garni de tôle ,èk dont les murs sont revêtus de petites tringles de
fer, fur lesquelles on place des tamis qui contiennent
les dragées ; au milieu de l'étuve est une poêle ou
une chaudière de fer pleine de feu.

2°. Pour faire les dragées perlées , ou hérissées de
petites pointes qui les rendent raboteuses, on pro-
cède jusqu'au milieu de l'opération de la même ma-
nière que pour faire les dragées lissées ; mais quand
elles ont acquis dans la première bassine la moitié
de la grosseur qu'onveut leur donner, il faut, comme
nous l'avons déja fait observer ci-dessus, les mettre
dans une autre bassine suspendue au plancher par le
le moyen d'une corde attachée aux deux anses de la
bassine qui sont diamétralement opposées ; èk par le
moyen d'une autre anse placée à fa partie antérieure,
on fait sauter les dragées bien au dessus de la bassine
par le balancement considérable qu'on lui proeure;
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lin ajoute' du sirop de temps en temps ,& on met
sous la bassine un réchaud de feu. Les différens
mouvemens que reçoivent les dragées par cette
manoeuvre , leur donnent les petites pointes dont
on les voit hérissées. Après cette opération, on les
porte à l'étuve de même que les dragées lissées.

Le sucre qui reste au fond des bassines après ces
opérations

, peut être employé à faire les dragées
communes.

Le sucre à faire les pralines grises ou dragées gril-
lées

, doit être cuit jusqu'à la grande plume ; on les
fait en mettant dans un poêlon les amandes fans être
pelées, dans le sucre ainsi préparé ; on les agite for-
tement avec une spatule de bois jusqu'à ce que le
sucre soit entièrementattaché aux amandes, & qu'il
ait acquis une couleur brunâtre Cette opération
doit s'exécuter fur un feu très-ardent.

Quelques confiseurs, pour faire les pralines grises,
couvrent les amandes de sucre fondu dans un peud'eau, èk font bouillir le tout ensemble jusqu'à ce
que les amandes pétillent.

Pour avoir des pralines rouges , on leur donne
cette couleur par le moyen de la cochenillepréparée
dans laquelle on les trempe.

Les bonnes qualités des dragées sont d'être nou-
vellement faites, que le sucre en soit pur, sans mé^
lange d'amidon ; qu'elles soient dures , sèches, èk
aussi blanches dedans que dehors ; enfin, que les
fruits, graines èk autres substances qui en font le
noyau, soient récens.

Les pastillages sont composés de sucre en poudre
& d'un peu de mucilage de gomme adragant la plus
blanche, que l'on aromatise avec toutes sortes d'o-
deurs , èk dont on forme une pâte. On coupe ensuite
cette pâte avec des emporte- pièces de fer blanc

,
pour lui donner les différentes formes qu'on désire.

II y a des pastilles de différentes espèces èk de
formes diverses ; savoir , les pastilles en cornet , les
pastilles à la Dauphine , les pastilles au cachet, les
pastillesau tamis , les papilles transparentes.

Toutes ces pastilles
,

à l'exception des pastilles
transparentes, ne diffèrent entre elles que par leur
forme.

Lorsque la pâte est composée comme on vient
de le dire , on Yabaisfe , c'est-à-dire

,
qu'on l'étend

avec un rouleau de bois fur une table que l'on
nommetour; èk lorsque la pâte est parvenueà n'avoir
qu'une demi-ligne d'épaisseur, on coupe les pastilles

avec divers emporte - pièces. On imprime fur cha-
cune d'elles , pendant qu'elles sont encore fraîches^
différentesfigures par le moyen d'un moule de bois,

,èk de-là onlesporteà l'étuve.
On doit aussi leur faire prendre des fjgures rela-

tives au goût ou à l'odeur qu'elles ont : par exemple,
il faut que les "pastilles au café aient la couleur èk
la figure d'un grain de café brûlé , èk ainsi des

autres.
Quant aux pastilles transparentes, elles sont com-

posées de très-beau sucre clarifié qu'on a sait cuire
jusqYau caramel. Lorsqu'il est à ce degré de cuisson,

on le coule dans une petite poêle ou cuiller de
cuivre qui a un bec très-alongé; on le verse ensuite
de distance en distance , goutte à goutte, sur une
table de marbre, ou sur une plaque de cuivre , de
manière à former plusieurs pastilles rondes de la
largeur d'une pièce de douze sols. Le sucre en tom-
bant se refroidit, se -fige

,
devient transparent èk

très-solide. On enlève ces pastilles,4- dessus le
marbre èk on les porte à l'étuve.

Les pastilles sont odorêes ,
soit av^ des sucs de

fruits à écorce, soit avec des substancesaromatiques
sèches.

• Pour donner auxpastilles l'odeur desfruits à écorce,
on prend un fruit tel que le citron ; on en use la
première écorce en le frottantfortement fur le sucre ;
on fait sécher ensuite ce sucre , èk on le réduit en
poudre pour composer la pâte dont il est question.
On se sert du même procédé pour l'orange , la
bigarade, la bergamote.

Pour odorer les pastilles avec les substances aroma-
tiques sèches , telles que la canelle , le gérofle, la
vanille, le café

, èkc. on réduit ces substances en
pgudre, èk on en mêle une suffisante quantité avec
le sucre.

Voici quelques procédés particuliers,que M. Du--
buisson donne des pastilles les plus recherchées.

Pastilles de vanille.

On coupe par petits morceaux quatre onces de
gousses de la meilleure vanille du Mexique , que
l'on jette dans un mortier de fonte avec un demi-eros
d'ambre gris, èk une once de sucre blanc ; puis onpile jusqu'à ce que ces substances commencent à
poudrer ; alors on passe au travers du tambour de
soie , on pile encore ce qui n'a pu passer

, èk .on
continuede piler èk de passer dans le même tambour,
jusqu'à ce que le tout soit réduit en poudre impal-
pable. On met cette poudre dans un vaisseau de
verre ou de faïence que l'on tient bien bouché ; puis
on jette demi-once de gomme adragant dans un
mortier de marbre, èk on pile , en observant d'ar-
roser de temps à autre èk peu à peu avec de l'eau
de rivière, jusqu'à ce que cette gomme soit tota-
lement fondue èk couverte en un mucilage épais
que l'on passe au travers d'un linge ; on délaie
d'abord la poudre de vanille.dans ce mucilage ,quel'on agite fortement avec une cuiller de bois, èk on
y jette peu à peu du sucre blanc, que l'on a égale-
ment fait réduire en poudre impalpable ; èk quand
le liquide a acquis assez de solidité, on le pétrit avec
du sucre en poudre jusqu'à ce qu'il ait la même con-
sistance que la pâte.du pain; puis on sépare cette
pâte par petits morceaux, que l'on roule ensuite
sur le marbre avec les doigts ; ou bien on en fait
des abaisses,que l'on étend l'une après l'autre fur le
marbre avec un rouleau de buis, èk lorsqu'elles sont
suffisammentétendues,on y imprimede petits carrés
avec un rouleau crénelé ; on enlève ces abaisses avec
un couteau dont la lame est large èk flexible ; on les
met fhacune fur une feuille de papier blanc , èk

Bbbbb i)
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lorsqu'elles sont un peu ressuyées , on les coupe

avec des moules de fer blanc ; on étale ces pastilles

pendant douze ou quinze heures fur d'autres feuilles

de papier blanc ; on les jette ensuite dans des tamis
de crin ; on les fait sécherà l'étuve ; èk après qu'elles

font refroidies , on les met en réserve dans des

vaisseaux de verre que l'on tient bien bouchés.

Pastilles de safran.

On pèse deux onces de fleurs de safran ; on les
jette dans un mortier de fonte avec deux onces de
sucre, demi-gros d'ambre gris, èk deux onces de
tiges d'angélique confites au sucre ,

èk tirées au sec;

on pile ces substances jusqu'à ce qu'elles soient ré-
duites en poudre impalpable ; on jette demi-once
de nouvelles fleurs de safran dans trois demi-septiers
d'eau froide ; on approche le vaisseau du feu ; on
échauffe èk on entretient le liquide pendant six

heures, à deux degrés de chaleur au dessus de l'eau
bouillante ; on laisse refroidir la liqueur au travers
d'un tamis de crin , èk quand le marc est égoutté,
on le rejette comme inutile. On expose cette tein-
ture de safran pendant vingt quatre heures à un air
libre ; puis on jette six gros de gomme adragant dans

un mortier de marbre ; on pile , en observant d'ar-
roser de temps à autre, èk en versant peu à peu de
la teinture de safran

,
èk jusqu'à ce que cette gomme

soit bien divisée
,

èk qu'elle forme une espèce de
mucilage épais

, qus l'on passe ensuite au travers
d'un linge ; on délaie d'abord la poudre de safran
dans cette teinture mucilagineuse que l'on açite for-
tement avec une cuiller de bois ; èk si ce mélange
paroît plus fluide que celui de la vanille

, on laisse le
vaisseau pendant vingt-quatre heures à un air libre ,
en' observant d'agiter de temps à autre. Pour le
surplus, on fuit les mêmes procédés que pour les
pastilles de vanille.

Pastilles d'oeillets.

Quand on a fait réduire du sucre blanc en poudre
impalpable

, on verse une chopine d'eau d'oeiUet
aromatisée de gérofles dans un pot de faïence, djns
lequel on met une once de gomme adragantque l'on
laisse fondre naturellement , en observant d'agiter
ce liquide deux ou trois fois le jour avec une cuiller
d'argent, èk de tenir le vaisseau bien bouché. Lorsque
cette gomme est bien fondue

, on passe èk on exprime
ce mucilage aromatiqueà travers un linge ; puis on
íait triturer fur le marbre une demi-once de carmin
avec environ demi-livredu sucre qui a été préparé,
& que l'on mêle ensuite avec le mucilage, en obser-
vant d'agiter fortement avec une cuiller de bois ;
on ajoute trois ou quatre gouttes d'essence é'th'érée
d'ambre, èk autant de poudre de sucre qu'il est né7
cessaire, pour donner à cette pâte la même consistance
qua celle du pain ; on la divise par petites-portions
auxquelles on donne la forme qu'on veut qu'elles
aient; on les fait ressuyer

,
sécher à l'étuve, èk on

met ces pastilles en réserve dans un vailT«m de

verre que l'on tient bien bouché, pouf en user aiï
besoin.

Pastilles de roses.

Ces pastilles , qui ont l'odeur naturelle de la rose
èk dont la saveur est très-agréable, se font avec la
même quantité d'eau de roses que celles d'oeillet, èk

on fuit exactement les mêmes procédés.

Pastilles d'ambre gris.

Pour cette espèce de pastilles , on fait fondre
quatre ou cinq gros de gomme adragant dans Un
demi-septier d'eau de canelle orgée ; on fait choix
de deux onces de la meilleure qualité d'ambre gris

que l'on pile avec une livre de sucre; on exprime le.
mucilage de gommeadragantau travers d'un linge

,.
èk l'on y jette peu à peu cette poudre d'ambre, era
agitant fortement le mélange avec uné cuiller de

.bois ; puis l'on pile èk l'on passe au tambour de soie
trois ou quatre livres de sucre, que l'on sait également
entrer peu à peu dans le liquide

, que l'on pétrit
jusqu'à ce qu'il ait acquis la consistance de la pâte dé
pain. On divise cette pâte en forme de pastilles.

Pastilles de cachou.

Le cachou est un suc végétal résino-gommeux,'
épaissi, endurci, noirâtre, èk d'un rouge sans odeur ,
èk fort austère, qui est apporté en Europe du Mala-
bar, de Surate, du Pégu, èk des autres côtés des
Indes.

Pour fafre des pastilles de cachou , on en pile deux
livres; on le passe au travers d'un tamis de crin;
on jette cette poudre dans six pintes d'eau; on place
le vaisseau fur un fourneau ; on échauffe, èk on en-
tretient le liquide pendant trois heures à un degré
de chaleur au dessous de l'eau bouillante

, en l'agi-
tant avec une cuiller de bois ; on retire le vaisseau
du feu ; on laisse éclaircir ; on soas-tire par incli-
naison ; on verse cinq pintes d'eau fur le marc, que
l'on échauffe èk que l'on agite comme ci-devant ;
on retire encore le vaisseau du feu; on laisse éclaircir'
de nouveau ; on sous-tire de méme par inclinaison.'r
on repète une troisièmesois cette opération.Lorsque
tout le liquide qu'on a sous-tiré est limpide

, on le
verse dans un autre vaisseau ; on jette ce qui s'est
précipité avec cinq ou six pintes d'eau dans le marc ,qu'on échauffe comme ci-devant; on jette ce der-
nier liquide tout chaud dans une chausse de drap \
on échauffe, èk on coule encore ce qui a passé au
travers du marc. Quant toute la teinture.de cachou

,

est bien limpide
, on fait évaporer jusqu'à consistance

,

d'un extrait sort épais
, qu'on a soin d'agiter pour

ne pas laisser brûler cette substance, qui seroitalors
d'une amertume désagréableèk sans qualité.

L'extrait étant à son point de perfection, on le
jette: tout bouillant dans un vaisseau

, où l'on a déja
mis trois livres de sucre réduit en poudre;on délaie»
èk on pétrit cette pâte toute chaude, èk on couvre
le vaifleau qui la contient avec un linge que l'att

,
entretient toujours mouillé* •
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Pour donnerla faune de pastilles à cettepâte, on

en fait d'abord des reuleauxdela grosseur d'un ver,
qu'on sépare par petites parties , auxquelles on
donne la forme d'un grain d'orge , ou de petites
boulesde la grosseur d'un grain d'anis ou de coriandre
qu'on arrange sor des feuilles de papier huilé ; quand
ces petits-grains sont bien ressuyés, on les jette dans
des tamis, èk on fait sécher à l'étuve.

.
On peut aromatiser les pastilles de cachou avecla violette, le cardamome, la fleur d'orange, l'ambre

gris, èkc. On pile ces substances, avec le sucre
, enpoudre impalpable.

Les pastilles de cachou sont modérément astrin-
gentes , èk bonnes pour l'estomac ; mais il faut être
fur ses gardes fur le choix du cachou ; car on en
trouve qui sont aromatisés par le musc èk la civette
au lieu d'ambre gris

, èk qui sont mêlées avec un
corps terreux èk sablonneuxqui reste sur la langue
après la fonte de ces pastilles.

Les huiles essentielles de cédrat, d'orange, de
bergamotte, de citron , èkc. ainsi que les eaux èk
les poudres aromatiques d'autres substances, peu-
vent varier à l'infini les pastilles, au moyen d'un
mucilage préparé avec la gomme adragant, èk sui-
vant les procédés qui viennent d'être suffisamment
détaillés ; mais il fàut jsrendre garde de faire usage
des pastilles infectées damidon èk de substances fari-
neuses ou terreuses , comme il arrive souvent.

Pour colorer les pastilles
,

les matières dont on se
sert communément,sont la cochenille pour le rouge,
le bleu de Prusse pour le bleu , le safran pour le
jaune. Quelques confiseurs se servent de gomme
gutte pour procurer sa couleur au sucre ; mais cette
substance étant Tin purg2tif drastique des plus vio-
lens, doit être proscrite, ainsi que les autres ingré-
diens mal-faisans.

On tire aussi une teinture verte des épinards que
l'on a pilés èk passés au travers d'un tamis bien
ferré ; mais cette teinture verte d'épinards ne peut
guère être employée que pour les crèmes.

On fait avec les couleurs dont nous venons de
parler

,
des mélanges'èk des nuances plus ou moins

foncées èk variées.
Le sucre peut être coloré tant intérieurement

qu'à sa surface , èk quelquefois à fa surface seulement.
On colore la pâte des pastilles, en délayant dans une

petite quantité d'eau une ou plusieurs des couleurs
dont il vien» d'être fait mention , èk en les pilant

avec la pâte jusqu'à ce que le tout ait acquis une
couleur également distribuée.

Les figures en sucre se font avec la même pâte dont
on forflrie les pastilles, dans laquelle on mêle un peu
d'amidon.

Les parties d'une figure se font toutes séparément
dans les moules de bois ou de fer blanc destinés à

cet usage. On les assemble après coup , en mouillant

un peu les deux extrémités qui doivent se réunir,
à moins que l'artiste ne soit en état de modeler les
ligures par le moyen de divers ébauchoirs , fans

avoir recours aux moules dont on se sert ordinai-
rement.

On peint les figures èk les fleurs à l'aide d'un
pinceau , avec toutes les couleurs qui servent à
peindre en miniature.

On conçoit par tout ce qui vient d'être dit, com-
bien le confiseur doit posséder sur-tout la cuisson du
sucre, ou cette sorte de préparation qu'on donne
au sucre en le faisant passer sur le feu. Aussi dit-on
que la cuisson du sucre est le sondemenrprincipal de
l'art de confire.

II y a diverses sortes de cuissons, cbmme cuisson
du sucre à lissé

, à perlé , à soufflé, à la plume, à cassé ,èk au caramel; èk quelques-unes de ces cuissons se
distinguent encore èk se sous-divisent en d'autres
degrés moindres , comme le petit, le grand lissé, le
petit, le sort perlé , la petite èk la grande plume.

Cuisson au caramel ; c'est le sucre cuit au degré
nécessaire pour se casser net sous la dent fans s'y atta-
cher, corrime le sucre cuit à cassé. Lorsqu'on manque
cette cuisson en laissant brûler le sucre

,
il n'est plus

bon à rien ; ce qui le rend encore différent des autres
degrés de cuisson , qu'on peut toujours réduire èk
rendre propres à tout ce qu'on veut, en les décuisant
dans de l'eau.

Le sucre bien cuit au caramel doit avoir une cou-
leur rousse comme le sucre d'orge, parce qu'il a
commencéà se brûler.

Cuijson à cassé ; les confiseurs donnent ce non*
au sucre qui se casse en faisant un petit bruit

,
lors-

qu'on le détache du d^igt qu'on a trempé dans ce
sucre après savoir mouillé d'eau fraîche.

Cuijson de sucre à lissé ; c'est du sucre cuit seule-
ment à un degré nécessaire pour former d'un doigt.
à l'autre un petit filet qui se rompt d'abord èk reste
en goutte sur le doigt.

Cuisson à perlé ; degré de cuisson qui est immé-
diatement après celui qu'on nomme à lissé, c'est-à-
dire le sucre qui forme un filet plus fort , èk qui
s'étend plus loin en ouvrant les doigts.

Cuisson à plume ; c'est le degré d'après la cuisson'
à soufflé : il se connoît aux bouteilles ou étincelles,
qui s'élèvent en haut en soufflant à travers les trous.
de l'écumoire, lorsque ces bulles sont encore plus
grosses èk en plus grand nombre, ensorte qu'elles,
se tiennent plusieurs l'une à l'autre , èk sont comme
une filasse volante.

Pour cuire \e sucre à la plume , on met dans une
bassine deux livres de sucre avec une livre d'eau

•

on fait chausser ce mélangî pour dissoudre le sucre ;
on fait évaporer l'humidité jusqu'à ce qu'en plongeant.
une cuiller dans ce sirop bouillant, èk la secouant
brusquement,le sucre

, en s'échappant de la cuiller,,
se divise en une espèce de pellicule mince èk légère
semblable à une toile d'araignée qui voltige en"l'air.

On ijomme sucre cuit à la petite plume
, ou perlé

y,celui qui produit difficilement cet effet; èk sucre cuit,
à la grande plume, celui qui le produit facilement. "

On reconnoît encore que le sucre est cuit à ta.
plume

x
lorsqu'en en prenant un peu dans une cuiller,
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tk le faisant tomber d'un peu haut, la dernière goutte
se termine en un fil blanc très-délié, sec èk cassant.

Dans cet état, il est à la grandeplume ; èk lorsqu'il
forme une petite goutte ronde èk brillante au bout
de ce fil, c'est une marque qu'il est cuit au perlé, ou
à la petite plume.

Cuisson à soufflé ; les confiseurs appellent de ce
nom du sucre cuit de façon qu'en soufflantà travers
les trous d'une écumoire qu'ony a trempéeen allant
ck revenant d'un côté à l'autre, il forme comme
des étincelles ou petites bouteillesqui avertissent de
son degré de cuisson.

Du chocolat.

Le chocolat est une pâte dure, sèche, assez pe-
sante

,
formée en pain ou en rouleau, d'une couleur

• brune-rougeâtre : pour la faire , il faut avoir du
meilleur cacao, le torréfier

,
séparer des amandes

tout ce qui n'est pas leur chair, les éplucher soi-
gneusement de ce qu'il y a de gâté ou rance , les
torréfier derechef, les piler sèches dans un mortier
chaud, les écraser les broyer fur une pierre dure,
les mettre en pâte bien douce: ajoutez un peu de
sucre

, èk même un peu de caneìle
, èk cela s'ap-

pellera le chocolat de santé.
L'autre chocolat est vanillé;pour la vanille on prend

quatre livres de chocolat de santé qu'on remet sur
la pierre chaude ; on y incorpore au rouleau trois
livres de sucre fin ou broyé ; on ajoute une poudre
faite de dix-huit gousses de vanille, d'une dragme
èk demie de canelle, de huit clous de gérofle, èk
deux d'ambre gris si l'on veut : le tout bien èk la-
borieusementmélangé

, on le mettra ou en tablettes
ou en pains, qu'on fera sécher èk durcir à l'étuve
sur du papier blanc ; il saut que la pâte soit bien
lisse avant que de la vaniller, èk observer de ne
la tenir que très-peu de temps vanillée fur la pierre
chaude.

Telle est, en général, la manièrede fabriquer le
chocolat; mais il convient que nous en reprenions
la manipulation avec quelques détails , dont nous
tirerons la plus grande partie de YAn du Distillateur
de M. du Buisson.

Les Espagnols ont été les premiers íabricans de
chocolat en Europe

, èk l'usage en a été introduit à
Paris vers l'an 1650, par les distillateurs marchands
de liqueurs.

Les ouvriers qui broient la pâte du chocolat,
ont été dans l'habitudejusqu'en 1732, de se mettre
à genoux devant leurs pierres à l'imitation des Es-
pagnols : attitude gênante, qui nuisoit également à
leurs forces èk à leur santé ; ce fut pour remédier
à ce travail forcé, que M. du Buisson imagina la table
a broyer le chocolat.

Lorsqu'on a sait choix des amandes du cacao ,on les passe dans un crible pour en ôter la pous-
sière

, ck toutes les parties qui sont étrangères.
On jette ce cacao trié à l'épaisleur d'environ 4

pouces, dans une large poêle de fer dont le fond
^st presque totalement rougi par le feu, On remue

avec une longue spatule dappois les amandes,
pour qu'elles se grillent également; il faut que
le feu soit entretenu de manière qu'il produise tou-
jours le plus grand degré de chaleur possible, jus-
qu'à ce que l'écorce ligneuse des amandes ait acquis

une couleur brune tirant un peu fut le noir.
On jette les amandes ainsi grillées dans un van

placé à l'air libre ; on fait une seconde poêlée de
cacao, èk on vanne fortement le tout ensemble.

On sait griller séparément èk lentement, à un
degré de chaleur modéré, les particules d'amandes
qui ont été triées èk mises en réserve : quand on
voit qu'elles ont acquis une couleur jaunâtre, on
les jette fur une table, on les trie de nouveau ,
ayant soin de rejetter celles qui sont blanchâtres,
parce que c'est un signe qu'elles sont gâtées.

Vingt-quatre heures après avoir grillé le cacao ì
on met les amandes en petite quantité fur une feuille
de papier étendue fur une table de bois ; on les
écrase légèrement avec un rouleau de buis

,
à dessein

d'en détacher les écorces. On passe au travers d'un
crible, èk l'on vanne encore les amandes jusqu'à
ce qu'il n'y ait plus d'écorces ; ensuite on fait chaus-
ser à un degré de chaleur très-modérée, cinq livres
de cacao que l'on jette dans un mortier de fonte ,qui a été auparavant chauffé avec le pilon , en le
remplissant à moitié de charbon ardent. II faut ob-
server qu'un mortier entièrement de fer donneroit
un goût désagréable à la pâte.

On réduit ce cacao en pâte, on la porte sur
une feuille de papier blanc sur laquelle on a mis
une autre feuille de gros papier jaune ; il faut avoir
deux autres parties de cacao , chacune de quatre
livres èk demie , que l'on apprête également èk suc-
cessivement comme la première ; ces trois parties
étant réduites en pâte, on en forme un pain du
poids de quatorze livres, qui est tout ce qu'un ou-
vrier peu broyer dans fa journée.

Quant aux portions de cacao qui ont été triées
èk mises en réserve , qu'on appelle cassons, on les
réduit également en pâte que l'on distribue dans les
pains de cacao , ou dont on fait des pains séparés ,qui sont réputés d'une qualité inférieure.

Le cacao ayant été ainsi réduit en pâte èk enpains, on prépare le chocolat de la manière sui-
vante.

On met le soir sur la pierre un des pains de cacao,
ainsi que le cylindre à broyer le chocolat ; on met
sous cette pierre deux terrines remplies'de charbons
ardens èk suffisamment couvertes de cendres chau-
des

,
afin que la chaleur soit douce èk assez durable

pour échauffer la pierre èk amollir la pâte djjpcao.
( Voyezfig. 3 , planche V de Van du confiseur). On
met de grandes feuilles de papier blanc sor la pâte ,èk par dessus une toile.

Le lendemain on enlève le pain du cacao, dont
la moitié environ a été ramollie ; on transporte ce
pain sur une petite pierre carrée destinée à cet effet,
que l'on entretient modérémentchaude, en mettant
du feu dessous, ou à défaut de cette pierre dans
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<une poêle ; ón prend deux livres de cette pâte fur
la pierre à broyer, ' qu'on entretient aussi dans un
degré de chaleur très-doux; on broie avec un cy-
lindre d'acier tourné èk poli.

.
On broie une seconde fois ces deux livres de

pâte, on les met dans une grande poêle qu'on place
fur un feu doux pour entretenir la pâte liquide, èk
on continue les mêmes opérations pour tout le pain
Ae cacao. Quand elles sont finies , on a soin que
le cylindre soit échauffé sor la pierre sous laquelle
on a mis un feu. plus fort ; on augmente aussi le feu
de dessous la poêle qui contient la pâte broyée dans
laquelle on fait entrer à deux ou trois reprises neuf
livres de sucre grossièrement réduit en poudre. On
remue ce mélange avec une spatule de bois jusqu'à
ce que le sucre soit bien incorporé avec le cacao.
On remet] de nouveau par portions cette pâte fur
la pierre, on la broie à plusieurs reprises, on la
remet encore dans la poêle èk on l'entretient li-
quide : c'est alors qu'on y fait entrer la canelle, la
vanille èk l'ambre qu'on a réduits en poudre très-
fine èk passé au tamis de soie; en mêle ce mélange
jusqu'à ce que ces poudres y soient suffisamment
divisées èk incorporées.

Enfin on partage cette pâte encore toute chaude
par petites masses de demi-livre ou d'un quarteron,qu'on roule fur une feuille de papier blanc pour
en former des cylindres, ou bien on les met dans des
moules de fer blanc

, qui ont la forme de biscuits ;
on agite ces moules en les frappant légèrement
fur la table, jusqu'à ce que le chocolat soit glacé
& uniformément étendu. On laisse refroidir cette
pâte dans les moules , elle y durcit, èk y acquiert
une consistance ferme èk solide ; on l'en sépare fa-
cilement ; èk on enveloppe ces biscuits de cho-
colat dans du papier blanc; on les conserve dans

un endroit sec, parce que l'humidité les feroit moisir
à la surface.

Le chocolat bien fabriqué se garde plusieurs an-
nées ; il est meilleur même après un certain temps ,
que lorsqu'il est fait récemment.

On divise ordinairement chaque livre de choco-
lat en douze parties qui sont autant de tasses de li-
queur ; on sépare chacune de ces parties par frag-
mens qu'on jette dans une chocolatière , dans
laquelle on a préalablement mis la quantité d'eau
relative aux tasses de chocolat qu'on veut faire;
lorsque le mélange commence à bouillir, on l'é-
loigne un peu du feu, èk après avoir fortement
agité cette liqueur avec le moussoìr, on approche
le vaisseau du feu , on fait bouillir légèrement pen-
dant six ou sept minutes, èk on agite encore;
quand on a répété cinq ou six fois cette même opé-
ration, on entretient la liqueur pendant deux heures
dans un demi-degréde chaleuraudessous de celui de
l'eaubouillante,& on continuede l'agiter de temps à

autre, parce que ce mouvementsertàlierplusintime-

ment toutes' les parties èk à rendre la liqueur plus
homogène.

Cette boúTon vaut encore mieux quand on la

prépare la veille, 6k qu'on la tient pendant toute la
nuit fur des cendres chaudes.

Lorsqu'on veut rendre le chocolat mousseux, on
délaie du sucre en poudre avec du blanc d'oeuf;
on laisse sécher ce liquide jusqu'à ce qu'il ait acquis
une consistance beaucoup plus solide ; on en forme
de petites boules de la grosseur d'une noisette , èk
quand on est prêt à boire le chocolat, on jette
dans la chocolatière une de ces petitesjboules pour
chaque tasse de liqueur, on agite fortement avec
le moussoir, èk lorsque ces boules sont fondues,
on verse le chocolat par inclinaison en attirant avec
le bâton à chocolat la mousse qui s'est forméefur la
superficie de.la liqueur.

Des Gaufres.
Pour faire les gaufresque l'ancienne Encyclopédie

attribue à l'art du confiseur
, on a un gaufrier, in-

strument de fer qui s*ouvre èk se ferme par le moyen
*de ses branches èk de son clou. Voyez fig. 4 èk r,
planche II du confiseur.

Le gaufrier se tient ferme, quand on expose
alternativement les deux plaques fur le feu , par
le moyen de l'anneau qui est à l'extrémité pointue
de l'autre branche : la gaufre se cuit à petit feu.

Quand elle a pris une couleur dorée on lève le
fer, on l'ouvre, on détache avec un couteau la
pâte brûlée qui tient aux bords du fer ; on en-
levé la gaufre qu'on laisse plate , ou qu'on roule en
cornet ou d'une autre manière.

Ce mets se fait a-^ec la farine, le sucre, un peude rapure de citron, des jaunes d'oeufs
,

le sel èk le
beurre. On fait une pâte liquide : on graisse le fer
avec du beurre avant que d'y verser de cette pâte.
La proportiondes ingrédiensest d'une livre de farine,
d'une demi-livre de sucre

, de six jaunes d'oeufs ,d'un quarteron de beurre, ck le reste selon le goût
du cuisinier, èk la nature de cette pâtisserie.Il y a
desgaufres grossières

,
des gaufres fines, des gaufres

au chocolat.Aux gaufres fines on ajoute la crème èk le
vin d'Espagne ; aux gaufres au chocolat, on met du
chocolat râpé ; aux gaufres à l'Allemande, on fait
entrerun peu d'épices mêlées de canelle , de gérófle
èk de muscade. Les Flamands sont des gaufres avec la
levure de la bierre, qui sert à faire lever la pâte qu'on
expose quelques heures dans l'étuve ; du reste la
pâte diffère peu des autres gaufres ; seulement auxleurs ils font entrer les blancs d'ceufs fouettés.

Dans le gaufrier à la Flamande, il y a une des
deux plaques creusée èk gravée; elle reçoit l'autre
èk l'enferme par un rebord ; la gaufre est imprimée
de la figure de la plaque gravée.

NOUS terminerons cet article par les procédéspour
faire des glaces, des mousses èk fromagesglacés ,qui suivant l'ancienne Encyclopédie

,
sont aussi de

l'art du confiseur.
Des Glaces d'office.

Les glacesd'office sont composées de divers liquides
que l'on fait geler pour ks rendre plus rafraîchissans
èk plus agréables.

On n'est point d'acord fur l'origine& l'antíquitédô
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l'art de rafraîchir les liqueurs. II paroìt certain que
presque tous les peuples qui habitent des climats
chauds le connoissentdepuis un temps immémorial,
mais la manière d'y procéder n'a pas toujours été
la même ; l'évaporation de l'eau ou d'une liqueur
spiritueuse dont on enveloppe un vase , èk que l'on
fait sécher soit à l'air, soit au vent, a été un moyen
connu des peuples méridionaux pour se procurer
des boissonsfraîches; d'autresont employé le secours
desjsels pour exciter le refroidissement. A mesure que
les hommes ont acquis plus de connoissances, les
raíraichissemensdont ils se sont servis ont été mieux
faits èk plus délicieux, èk on en est venu enfin aux
congélations artificielles,

dont le célèbre chancelier
Bacon a parlé dans ses ouvrages comme d'une chose
qui, dans ion siècle ,

étoit déja connue depuis long-

temps. Ce fut vers l'an 1660 que ProcopeCouteaux
natif de Florence, introduisit* à Paris l'usage des
glaces. Mais passons aux procédés de cet art de con-
gélation.

On fait geler les liqueurs pour faire les glaces arti-
ficielles

, par le moyen du sel ammoniac , du sel

gemme , de la potasse, de l'esprit de nitre, du sel

marin, èk du salpêtre brut. Le sel marin ou le sel
ordinaire èk le salpêtre brut, sont les moyens les
moins dispendieux èk les plus usités ; le salpêtre brut
est même préféré au raffiné;au reste plus le salpêtre
ík le sel marin sont secs lorsqu'on les emploie , mieux
ils réussissent pour les congélations.

De tous les différens liquitìes qui entrent dans la
composition des glaces, les uns prennent plus facile-

ment ; d'autres pendant la congélation se séparent
des sucs avec lesquels on les a mêlés. Comme c'est
de l'union des liquides avec les sucs que dépend la
perfection des glaces , on ne sauroit faire trop d'at-
tention à leur degré de fluidité.

Comme l'eau tst le premier èk le plus fréquent
des liquides qu'on mêle avec les sucs des fruits

,
elle

s'en sépareroit facilement en se congelant la pre-
mière, si avant de l'employer, on n'avoit soin de la
mêler avec du sucre clarifié èk de les bien amalgamer
en les faisant bouillir ensemble; sans cette précau-
tion, les glaces seroient sèches èk sableuses; on
trouveroit .dans leur intérieur des duretés èk des
filets qui les empêcheroientde bien réussir èk d'être
aussi bonnes.

Pour clarifier le sucre qui entre dans la compo-
sition des glaces, on commencepar mettre dans une
terrine un blanc d'eeuf avec un demi-verre d'eau ;
on fouette ce mélange avec de petites branches
d'osier ; èk lorsque le tout est bien mousseux, on y
ajoute trois ou quatre pintes d'eau qu'on fouette
auíìï, èk dans lesquelles on jette une suffisante quan-
tité de sucre pour qu'il puisse se fondre sans se

noyer.
Cette première opération finie, on met la poêle

fur le feu
, on y fait fondre le sucre, -on laisse venir

son écume au-dessus ; èk lorsqu'elle s'élève comme
du lait, on y jette un peu d'eau, ce qu'on continue
demi-verre par demi-verre , jusqu'à ce qu'elle ait

remonté une troisième fois. On retire ensuite \é
poêle de dessus le feu, on en ôte l'écume, èk on la
replace fur le bord du fourneau, afin que le sucre
bouille èk chasse le reste de l'écume qu'on enlève à
mesure qu'elle paroìt. Par ce moyen le sucre devient
fin èk transparent.

Lorsque la trop grande quantité d'eau l'empêche
de se clarifier, on le laisse bouillir plus long-temps.
En y plongeant le premier doigt èk le pouce, on sent

entre les deux doigts si la cuite est grasse : c'est ce
qu'on nomme le petit lissé oU le premier point de la
cuisson du sucre, qui sert à diverses opérations de
l'office; en ôtant ce sucre du feu

, on le passe au tra-
vers d'une serviette mouillée.

Quand on a besoin d'un sucre dont la cuite sort
plus grasse, on remet la première cuite fur le feu

pour lui faire prendre quelques bouillons de plus ;
c'est ce qu'on nomme sucre au grand lissé. Nous

avons rapporté plus haut les autres degrés de la cuis-

son du sucre.
Quand il est au point qu'on le désire, on travaille

à la cuite des fruits: Ils ne doivent être ni trop verdá,
ni trop mûrs, ni gâtés, ni tachés, de peur de faire
contracter aux glaces quelque mauvais goût.

Les fruits étant réduits après leur cuite en une
espèce de marmelade

, on les passe, selon leur qualité,
dans des tamis plusou moins clairs ; on y mêle dusucre
clarifié, avec les ingrédiens propres à relever leur
goût, ou à leur donner une odeur plus agréable ; on
les met ensuite dans une sorbétière ou vase d'étain,
dans lequel on fait geler les compositions. Voyez
fig. 8, planche II du confiseur. On ne remplit ces
vases qu'aux deux tiers ou à moitié

,
afin que les

liquides prennentplus vîte, èk qu'on puisse les tra-
vailler plus commodément. Quand la sorbétière est
pleine au point qu'il le faut, on la met dans un seau;
on jette dans ce seau douze ou quinze livres déglace
pilée, suivant que la composition est plus ou moins
grasse, èk on y met à-peu-près autant de sel marin ou
de salpêtre brut. Plus les compositionssont grasses-,
plus il faut de glace pour les faire prendre. II en est
de même dans les temps orageux, pluvieux ou nei-
geux. 11 en faut moins, au contraire, lorsque lés
compositions sont maigres, ou que le temps est sec,
froid ou chaud.

En mettant la glace dans le seau, on commence
par la coucher dans le fond à la hauteur de deux
pouces ; on jette fur cette couche un demi-doigt de
sel ou de salpêtre, on pose la sorbétière sur cette
glace, èk jusqu'aubord du seau on la garnit tout au-
tour de divers lits de glace èk de sel ou de salpêtre.
En mettant ainsi le sel ou le salpêtre par couches, on
est bien plus sûr de réussir que si on les mêloit avec
la glace, parce que faction du froid se communi-
quant par degrés, les liquides se congèlent plus faci-
lement.

Cinq ou six minutes après que la glace, le sel ou
le salpêtre ont été mispar lits, on tourne la sorbétière
dans le seau avec vitesse, èk environ pendant un
qua/t d'heure. On ouvre ensuite la sorbétière , on

essuie
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fcffuíe les bords dw\couverde ;& ceux du seau", de

peur, qu'en l'ou^rant il n'entre.-de .l'eau-salée-^qui
gâterait les liquides. .Lorsque'la congélation se

forme, ori ía reconnoît à une croûte qui s'attache
aux parois de la sorbetíre, èk qu'ondétache avec une
Jtoulette,ou spatule de fer blanc ou de cuivre, qui est
"de lamême façon que lahoulette d'unberger èk de la
-grandeurd'une cuiller à ragoût.Voyezjfg.6, planche
IV du confiseur. Certe opération finie

,. on referme
là- sorbétière qu'ort tourne pendant dix minutes ou
_un quart cFheure , comme >

la première fois trèsr
.vivement èk par secousses, en lâchant la main de
temps en tem.;s. On ìa recouvre une seconde fois
pour en détacher la composition èk la travailler,
c'est-à-diremêler, avec le dos de la houlette,ce qui
est pris avec c© qui ne l'est, pas. Pendant ce travail
qu'on fait de la main droite, on tourne lentement la !

sorbétière de la gauche.
Si la compositionn'est pas bien prise, on rafraîchit ;

jusqu'à deux, trois^ ou quatre fois de sel oude salpê-
treèk de glace pilée*,les compositionsqui (omgrasss,
c est-à-dire qui sont chargées de sucre ou de sucs
acides ; ce qui arrive quelquefois en faisant trop
cuire le sucre,: lorsqu'on veut faire des glaces m,oe}- '

leuses.
Dans'le cas Ob, après avoir suffisamment tourné

\

la sorbétière', la corhpbsition ne se congelleròit'pas
à ses parois, on y remédie en-prenant deuxoutrois
cuillerées qu'on délaie dans de l'eáu mêlée avec un
peu de sucre cuit au petit lissé; on remet cet amal-
game dans la'sorbétière, èk on l'incorpore en le

remuantavec leTeste: Onboucheensuite lasorbétière,

on la force de sel ou de salpêtre, èk on tourne à

tour de bras; mais Ce remède ne_ peut être employé
que pour les glacesde fruit, devin èk de liqueur

, èk
jamais pour les crimes.

Si la composition est maigre, c'est-à-dire . si elle
«íst trop claire, parcequ'elle n'âpas été assez nourrie
de sucre ou de fruit, elle devient sèche èk sableuse
•près la congélation;, & an'cOup d'oeil elle paroìt
grumeleuse : on. coríîge"ces défauts en y mettant
dans le rnstien un peu de sucre à laplume.

Lorsqu'on rie :peut-pas servir les glaces aussitôt
après qu'elles sont faîtes, on les conserve en ayant
foin de les relever contre les parois de la sorbétière

qu'on rebouche ,' èk dont on couvre le couvercle
de glace, de sel ou de salpêtre ; dans les temps
hamicfeson mètìirttorchon par dessus. -.<'
c^jQuttndon veuttrámsporteìfde la glaêe-à quelques
lieues de la ville, on recouvre la sorbetièra'-avecdu
sel èk de la glace-^pirée, de manière qu'elle excède
le couvercle de deux ou trois pouces, ck on y ajoute

•on gros Knge moiíìllé.
' L'irrstant avant dé scrVir les glaces on les travaille

-,

c?est-à-direqu'on les mêle1bien, de crainte qu'il ne se

fóft fait -une cfdûtephis'dure aux parois que dans le

trwKeu^Poúr servir testacés entasse, oufses tire1 de
1á sorbétière avëcuhè cuiller :

à ragoût; èk -âpres ën
Mvoir-fWrrrié une efoècë d'ceuPavec une'cuillers
|>Ojjche i'OTi-îes 'ftit •'tbrrrbér ^ans. des gobelets

Arts 6- Métiers. Tome L Partie 11,.

àé cristal, de façon qu'elles soient dressées en pointe
aussi proprement qu'i^est possible.v

II sauf beaucoupnunfcs1de terrîp's pour avoir des
glaces moulées ,cque -'des glateS; en tasse : il ne s'agit
que de les fâire prendre dans des moules de plomb
ou de fer-'bláric, de la sorme-èk'de la figure qu'on
veut. G'-est ainsi qu'on" faitfdes canrielons^&í des fro-
magesglacés. .•:_ .--ri; r f-..-.: '•'-,.'"

La façon de houlér est la tième pífer toúfes les
espèces de glaces. Lei moules etant pleins, ón lés
met dans un baquet o.ii seau percé par le bas, pour
que l'eau qui s'y forrnëroit puisse s'écouler' & ne pas
retarder la congélation..Après que les glaces sont
faites on les range dans une'cave à glaces, pour les
maintenir fermes jusqu'à ce qu'on les serve. Sans le
secours de cette cave dont'lè couvercle á un rebord
de dêúx pouces , fur lequel on met de laglacei,
avec du sel ou du sajpêtte qùi enfretiènp'ent une
"fraîcheur égale, oh nëpourrprt conserver les fruits',
cannelons, ck fromages glacés ; les premiers faits
seroient fondus avant que les autres fussenjÉ prêts ; ce
qui rendroit le service impossible. Le couvercle de
'cette cave a une goulotte par! où s'écoule l'eau qui
vient :de la-glace qui est fur les rebords. 11 y a un
ou deux étages dans cejtecave, afin que lés glaces
soient posées de façon à «e: pas s'écraser mutuel-
lement. On la met -daris un baquet de rhêmèforme ,mais plus large que la cave de deux pouces, èk l'on
remplit cet intervalle avec de la glace èk du sel ou du
salpêtre.

Lorsqu'on veut mouler, on manie les moules avec
un torchon, de peur que la chaleur de la main ne
fasse fondre les glaces, qu'on prend avec une cuiller
à bouche "èk qu'on enfonce bien dans les moules,
'pour leur en faire prendre la figure. On a soin de
remplir les moules un peu plus qu'il ne faut, afin de
démouler plus facilement, ce qu'on fait en pressant
le moule entre ses mains, après l'avoir fait tremper
auparavant dans de l'eau tiède, pour que les glaces
se décollent plus aisément.

Après que les moules sont plus que pleins, ors
les ferme ; on les enveloppe de papier ; on les place
fur un lit de glace préparée ; on les range rang par
rang ; on remplit tous les vides de glace pilée fur
laquelle on met du sel ou du salpêtre ; on les couvre
d'un double torchon ,

afin que le froid se concentre
davantage dans le baquet.

Les petits mou'es n'ont'besoin d'y demeurer que
deux heures. Les plus gros , comme ceux des fro-
mages glacés , y restent trois heures. Si les moules
sont pleins de crème

,
oh les laisse moins de temps

dans' la glace, parce qu'elle prend plus vîte que les
liquides. •

Une demi - heure avant de démouler, on met la
cave de fer blanc à la glace, comme une sorbétière.
Quândonveut démouler, on a de l'eau tiède dans
uner terrine où l'on trempe'ks moules, qu'on arrose

1 toúf'dè'fuite avectde l'eau fraîche 1: on couvre le

,

moule , èk lorsque les fruits, cannelons ou fromage*
Ccccç
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*e peuvent pas'sortir en entier, on y passé lá latrie

d'un couteau sur son plat èk de biais.
L'art ne s'est pas contenté de porter les glaces a

leur perfection par la manière de les composer, de
les faire prendre èk de les finir , on a encore imaginé

de leur donner un coup-d'oeil agréable
,, en leur fai-

sant prendre des couleurs si vraies , qn'elles repré-
sentent des fruits naturels.

.
Cette invention n'ajòute rien au goût ; elle ne

flotte que la vue; mais elle seroit dangereuse pour
la santé, si on n'avoit grand soin de n'y employer
que des drogues quipeuvent entrer dans les alimens.

On a poussé l'art jusqu'à faire des glaces avec la
mousse de la crème , avec laquelle on mêle diverses
sortes de vins, liqueurs èk ratifiats,pour lui donner
une saveur piquante èk agréable.

Potìr y bien réussir, on choisit de la crème douce,
légère , peu épaisse, & qui ne soit pointaigre,parce
que la bonté des mousses est toujours relative à la

,douceur de là crème; qu'on emploie. On la met
dans uné terrine avec une suffisante quantité de
sucre en poudre qu'on remue avec une cuiller pour
le faire fondre. Oij fouette la crème sur les bords de
la terrifie ', afin .'dé la rendre plus légère,èk la faire
mieux mousseri A mesure que tà mousse se forme ,
on l'enìève"àv'éc une°4cumoire, on fa met sor un
tamis,claíf qui'est au dessus d'une terrine afin de re-
cevoir la crêmequì dégoutté de"la mousse. On con-
tinue dé fouetter èk d'ôter lamousse à mesure qu'elle
se forrh'e.

.
-

Lorsque toutela crème est en mousse, on la remue
avec une grande cuiller pour lui faire prendre corps ,
on en remplit les gobèleis, èk on les met comme
les glaces dans une cave à mousse , qui ne diffère de
la cave à glace

,
qu'en.ce qu'elle a deux goulottes,

l'une au couvercle èk l'autre en bas, pour ''écoule-
;

ment de l'eau qui provient de la glace. Passons à
quelques exemples particuliers, èk aux formules de
plusieurs espèces de glaces qui suffiront, d'après les
principes èk les procédésétablis ci-dessus, pour ap-
prendreà faire toutescellesqu'on imaginera d'ailleurs.
Nous empruntons les détails fuivans ,

'de l'excellent
traité de M. Dubuisson, habile distillateur

,
étant le

meilleur guide que nous puissions consulterpour tout
";ce qui concerne les objets de fa profession.

Des sorbets.

On appeïïe sorbets toutes les liqueursque l'on des-
tine à être converties en glaces. Ces liqueurs sont
composées les unes avec la crème douce dans la-
quelle on fait entrer en plus ou moins grande quan-
tité , du sucre , des amandes douces èk amères

, eu
bien des avelines, des pistaches, du thé

,
du choco-

lat, du café
,

cle la vanille, du safran
,

de la canelle
,ainsi que toutes autres substances aromatiques- qui

y sont analogues ; èk les autres espèces de sorbets
sont compoiées_ avec le soc des fruits acides, dans
lequel on fait tondre une quantité déterminée de
sucre en pam ou clarifié, èk auquel on ajoute encore
pes substances aromatiques,

Sorbet de fraises1, ' '>. ;"i

Quand on a fait choix des fraises, on tes monde
de leurs queues, on en pèse 14onces que l'on écrase,
puis on y mêle une pinte d'eau ; on verse le li-
quide dans un vaisseau , on y ajoute une grande
cuillerée à café d'esprit acide de citron, avec la même
quantité de bonne eau de fleur d'orange, èk on laisse
infuser pendant deux ou trois heures; on pèse r8
onces de sucre blanc que l'on jette dans une autre
vaisseau ; on le couvre d'un gros linge à travers le-»

quel on coule le liquide ; on exprime le marc sous
la presse, èk lorsque le sucre est totalement fondu,
on filtre au travers de la chausse de drap jusqu'à ca-
que la liqueur soit bien limpide..

Sorbet de famboifes,.

On choisit les framboises fraîchement cueillies.:^,
bien odorantes, d'une belle couleur écarlate, vive-
un peu foncée ; on les monde de leurs queues, on-
en pèse 14 onces que l'on écráe dans un mortier
de marbre , èk l'on y verse la même quantité d'eau
èk d'esprit acide que pour le sorbet de fraises ; on
laisse infuser pendant deux ou trois heures ; on coule
le liquide au travers d'un gros linge ; on exprime le
marc sous la .presse : puis on pèse,dix-huit onces de-
sucre blanc

„ èk quand ce sucre est totalement fondu ,on filtre au travers de la chauffe de drap.
;

Si on écrase 8 onces de ce fruít.avec 12 onces de
groseilles, on a encore une espèce de sorbet fram-
boise fort agréable; mais il convientd'y ajouter deux-
ou trois onces de sucre de plus , èk de îupprimer;
l'efprit acide de citron.

,
" '.

Sorbet de groseilles & d'épine-vìnetfe..

Quand on a fait un bon cho'rx de la groseille,'on
en pèse quatre livres auxquelleson ajoute huit onces
de framboises ; on jette le tout dans un mortier de"
marbre ; on écrase ces fruits avec précaution, èk on
y verse une pinte d'eau ; on laisse infuser jpendarJt
une heure; on coule le liquide au traversid'ùngroj
linge, èk on exprime le marc fous la pressespuison
pèse a8 onces de.socre, onlejjette dans la Jiqueùr ,èk quand il est totalement sondú\ on filtre,au traView
de la chausse de drap.. ..>'.

Le sorbet d'épine-vinette se. prépare suivant la-
même méthode, toutefois en..supprimant la fram-
boise, parce que ce fruit absorberait le parfurnrtdé
l'épine-vinette

, èk en n'y faisantentrer que 24drkes,
de sucre.

., .; ,
f , Ms

Sorbet decerisés.
.

•!.!> -i '.."':

C*n,monde les cerises de leurs queues , on en fe-J

pare les noyaux que l'onmet' en réserve ; on pèse
cinq livres de ce fruit que l'on jettedans un mortier
de marbre èk que l'on écrase $-on y.yírse une cho-
pine d'eau bien limpide

,. avef deux"petites cuijJer
rées d'esorit^acide de citrons ou'plus, si les cerises
sont bien mûres ; on laisse .infuser pendant deux o-j
trois.heures, puis onlai^e,»k on frotte sottement les
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fMyáux les uns contre les autres; & lorsque fa pelli-
cule qui couvrait le bois est totalement détachée,
on les écrase dans un mortier, èk on les jette avec
32 onces de sucre dans un vaisseau de grès que l'on
couvre d'un gros linge ; on coule le liquide au tra-
vers , on exprime le marc sous la presse, on agite '
fortement ce liquide avec une cuiller de bois ; ck
quand le sucre est totalementfondu, on filtre au tra-
vers de la chausse de drap-jufqu'à ce que la liqueur
soit bien limpide.

Sorbet de crème & fromages glacés.
II faut se rappeller ici que toutes les différentes

espèces de sorbets étant converties en glace, servent
«gaiement à former les fromages èk les fruits moules
qu'on représente dans leur couleur naturelle. '

La crème qu'on emploie dans les sorbets doit être
celle que les laitières appellent double ; la crème
ordinaire seroit trop maigre, èk ce défaut ne pour-roit se réparer qu'en partie par une plus grande
quantité de jaunes d'oeufs que celle qu'on doity faire
entrer.

Crème blanche.

On délaie les jaunes de six oeufs frais dans deux
pintesde crème, on y jette une cuillerée de fleurs
d'orange confites au liquide, puis on mèt le vaisseau
fur le feu, èk quand cette crème a fait un bouillon
couvert, on la coule au traversd'un tamis ; on écrase
les feuilles de la fleur de manière à les faire égale-
ment passer au travers du tamis , èk on fait fondre
ÏO onces de sucre blanc dan^ ce liquide qu'on met
en réserve dans un lieu frais, jusqu'à ce qu'on le sou-
mette à la congélation.

Crime brûlée.

On délaie le jaune de six oeufs frais dans la même
quantité de crème ; on y jette deux onces de fleurs
d'orangegrillées ou pralinées èk une cuillerée de ca-
ramel , puis on met le vaisseau fur le feu ; onìigite
fans discontinuer avec une cuiller de bois ; èk quand
ce liquide a jette quelques bouillons , on le coule
dans un tamis, on écrase la fleur, on y fait fondre
la onces de sucre, èk on le met en réserve pour le
glaceren son temps.

Crime auxpistaches.

On choisit les pistaches de Tannée, qui soient bien

vertes èk nouvellement cassées ; on en pèse trois
onces fck demie que l'on jette dans l'eau bouillante ;
èk quand la peau se détache des amandes en frois-
sant avec les doigts, on les j ette fur un tamis ; on les
monde de leurs écorces , on les broie sor la pierre ,
en observant d'y ajouter une once de sucre,
& de les arroser avec une quantité suffisante d'eau
de fleur d'orange. Lorsque cette opération est finie,
on délaie le jaune de six oeufs frais dans deux pintes
de crème ; èk quand elle a jette quelques bouillons,
on la coule, comme on ta dit, dans un tamis ;
on fait fondre dix onces de sucre, on délaie la pâte

de pistaches avec une'Jzuiller , en y versaht peu à '

peu une chopine de la même crêrhe toute chaude ; '
on passe ce liquide au travers d'une étamine ; on '
exprime avec les doigW, jusqu'àce qu'il ne reste plus
rien, on mêle le tout ensemble, èk on met en ré-»
servedansun lieu frais pOur glacer au besoin.

Crime au chocolat.

On verse deux pintes de crème dansune chocoî
latière ; on y jette demi-livre de chocolat à deux
vanillesqu'on a préalablement coupé par morceaux ;
on ajoute quatre onces de íucre ; on approche le'
vaisseau du feu, on échauffe èk on entretient le li-
quide pendant une heure au degré de chaleur'de
l'eau bouillante , en observanr d'agiter souvent èk
fortement avec le moussoir : on éloigne le vaisseau
du feu, èk quand la liqueur est à moitié refroidie ,'
on y délaie les jaunes de quatre oeufs frais

,
puis on

échauffe ce sucre jusqu'au même degré
,

èk on agite
sans discontinuer,parce que le mouvement qu'on
donne à ce liquide sert à réunir plus intimement
toutes ses parties. On met au frais jusqu'au moment
de la congélation.

Crème à la vanille.

On délaie les jaunes de six oeufs frais dans deux
pintes de crème; on met le vaisseau fur le feu, on
agite continuellement le liquide avec une cuiller de
bois ; èk quand cette crème a jette un bouillon cou-
vert , on la coule au travers d'un tamis de crin; on
y fait fondre dix onces de lucre avec deux onces de
pastillesde vanille; on met le liquide dans un lieu frais
pour le glacer au besoin.

Les crèmes à la canelle , au gérofle, à l'oeillet
géroflé èk au safran, se fabriquent suivant la même
méthode que celle à la vanille , à l'exception qu'on
fait bouillir dans celle au safran demi-once de tige,
d'angélique confite.

Crème aux amandes.

Lorsqu'on a sait choix de quatre onces d'amandes'
douces de Provence, èk de demi-once de celles
d'abricots, on les jette dans l'eau bouillante, èk
quand la peau se détache en froissant avec les doigts,
on les jette fur un tamis, on les monde de leurs
écorces, on les broie fur la pierre avec le cylindre
d'acier, en observant d'y ajouterune once de sucre,
èk d'arroseravec une quantité suffiiante d'eau simple ;
ensuite on délaie les jaunes de six oeufs frais dans deux
pintes de crème auxquelles on fait jetter un bouillon
couvert èk que l'on coule comme il a été dit : on y
fait fondre douze onces de sucre, èk on délaie cette
pâte d'amandes avec une cuiller, en y versant peu
à peu environ une chopine de la même crème toute
chaude qu'on passe ensuite au travers d'une étamine;
on exprime j usqu'à ce qu'il ne reste plus rien. On
mêle le tout ensemble, èk on met au frais pour être
glacé en son temps.

On fait la crème aux amandes par une autre mé-
thode. On fait fondre six onces de sucre dans une

Ccccc ij
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chopined'eau; ony jettelam^e.qu*ptited amandes-,

que ci-dessus; on les. convertit en pralines; on laille
,

refroidit j on broie sor la pierre , en observant d ar-
roser avec une quantité suffisa#e-d'eau de fleur do-

Tange, puis ondélaie cette pâte dans deux pintes de
crème qu'on a préparies comme„ci-devant,èk.dans.

t

lesquelles on a fait fondre neuf onces de sucre.

Crème aux noyaux de cerises.

Quand on a fait choix de nOyaux.decerisesonèt-
toyés ck desséchés , on en jette six onces dans un
mortier de marbre

, on les écrase, on les-jettedans,

un vaisseau de grès avec quatorze onces de sucre,
puis on délaie les jaunes de six.oeufs frais dans deiix
pintes de crème ;• on -place la poêla sor le feut on
agite continuellementavec une c.iMer de bois; èk
quand ce liquide a jette un bouillon couvert, on le
jette tout bouillant fur les. noyaux de cerises ; on
agite encore , on laisse infuser pendant une heure ,
on coule à travers un tamis de crin, èk on met en
réserve.

On fait également entrer les noyaux de cerises
desséchés dans le sorbet qui sert à faire des glaces
au marasquin.

Crème au thé.

On délaie les jaunis de six oeufs frais dans deux
pintes de crème

, on y jette demi-once de thé Heys-
veu qu'on a préalablement réduit grossièrement en
poudp ; on met le vaisseau sur le feu ; on agite le
liq iJ..- comme i! vient d'être dit; on le fait bouillir
pendant ti ois ou quatre minutes, Si on le verse dans
un v;;iii.a

.
J: gr'*s ; on v fait londre douze onces de

sucre, on couvre bien exactement le vaisseau, on
cnt:-;-i.r,i ce liquide pendant une heure au même
degré Je ch..leur, puis ou coule au travers d'un
tamis !• ,,t le tilTu soit ferré; on y ajoute une once
de sirop de violette ; on conserve le tout au frais.

Crème au café.

Quandon a fait choix de demi-livre de café moka,
cn le fait griller, on le vanne ,tant à l'effet d'en ex-
pulser la lumée qui s'en exh.de

, que pour en distraire
les pellicules qui se sont détachjes pendant la torré-
faction ; on jette ensuite cette graine toute chaude
dans deux pintes de crème cuite 4Í bouillante, dans
lesquelles on a également délayé les jaunes de six
oeufs trais

, on couvre le vaisseau qui contient ces
substances; on les place dans un bain qu'on échauffe
èk qu'on entretient pendant deux heures au 6e. degré
de chaleur du thermomètre de Réaumur, puis on
laisse refroidir; on coule le liquide au travers d'un
tamis, on y tait fondre seize ou dix-huit onces de
sucre, èk on met au frais.

Sorbet de citrons.
On fait fondre une livre èk demie de sucre blanc

cans une pinte d'eau bien limpide, on choisit neuf
gros ou onze moyens citrons d'Italie; on 'es essuie
avec une serviette èk on les coupe transversalement

en deux*parties ; on prend l'une âpres 1 autre eba^
cune de ces moitiés de citrons, on la place entre,
lé pouce èk l'index, on exprime avec l'autre main,
èk de manière à rompre les vésicules qui renferment
le soc de ce fruit; on la plonge dans l'eau sucrée,
on la place ensuite entre les deux paumes des mains ,
on exprime encore en sens contraire èk assez forte-
ment pour rompre les petites celules qui renferment
les globulesd'huile essentiellequi résidedans l'écorce
jaune ; puis on coule le liquide au travers d'un tamis
de crin dont le tissu soit serré, èk on met à part dans

.

un lieu frais*
M. Dubuiffbn qui continue de nous dicter ses for-

mules èk ses procédés, observe que s'il fait entrer
le sucre en pain plutôt que le sucre clarifié dans tous.
les sorbets composés avec le suc des fruits, il n'a.
d'autre dessein que celui de déterminer avec plus
de précision les différentesquantités de cette subs-

tance sucrante qu'il convient de faire entrer dans cha-

cun de ces sorbets ; mais il convient que le sucre
clarifié èk cuit à une consistance convenable , com-
munique un degré de finesse èk un velouté de plus
à ces différentes espèces de sorbets.

Sorbet d'oranges.

On fait fondre 22 onces de sucre blanc daus une
pinte d'eau de rivière;on choisit huit ou neuf oranges
de Portugal èk deux citrons d'Italie, on les essuie
avec une serviette; on râpe les écorces d'oranges les
plus odorantes èk les moins amères , on les coupe
transversalement en deux parties, puis on exprime
comme on l'a dit ; on coule le liquide dans un tamis
de crin dont le tissu soit serré, èk on met en réserve
dans un lieu frais.

Sorbet de bigarades.

On fait également fondre 22 onces de sucre blanc
dans une pinte d'eau, on choisit six ou sept oranges
bigarades dont les écorces soient jaunes èk d'une
odeur agréable , on les essuie avec une serviette ,puis on les frotte l'une après l'autre fur un morceau
de sucre à l'effet d'enlever la superficie de cesécorces,
èk quand le sucre en est suffisamment imprégné, on
enlève avec la lame d'un couteau cette espèce à'oleo-
saccharum qu'on jette dans l'eau sucrée èk après cette
opération

, on coupe ces fruits transversalementen
deux parties , on coupe de même quatre ou cinq
citrons d'Italie, puis on exprime le tout dans l'eau
sucrée; on coule ensuite le liquide au travers d'un-'
tamis, èk on met en réseve pour glacer lorsqu'on ert
a besoin.

Sorbet de raisin muscat.

On jette deux ou trois gros de fleurs de sureau
desséchées à l'ombre dans une pinte d'eau de rivière,
èk cn en tire la teinture comme celle du,thé; on
laisse refroidir cette teinture, puis on écrase trois..
livres de raisin muscat, comme on a fait de la gro-
seille ; on y jette la teinture de la fleur de sureau ;
on agite le mélange, on le verse dans un vaisseau..
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ne g^tó ; on j^saitfondrevingr-deuxrOftcescte-sucre,
6k.on y exprime le suc de six ou septcitrons d'Italie;
on laisse infuserpendant une heure ; on passe le tout
au travers d'un tamis de crin moins ferrer, de ma-
nière qu'il ne reste que- les pépins, èk la peau de
raisin ; on tient ce liquide dans-un lieu frais.!

On peut encore composer sans le. secours du
raisin muscat. Pour cet effet on jette demi-once de
la même fleur de sureau dans une -pinte d'eau, on
en tire la teinturecomme il a étédit ; on verse cette
teinture dans une terrinede grès, èk on y fait fondre
une livreèk demie de sucre blanc, puis on y exprime
le suc de neufou dix citrons d'Italie, èk on coule le
liquide au travers d'un tamis serré.

Sorbet de café à l'eau.

On jette d'abord un scrupule de gomme adra-
gant la plus blanche , dans un mortier de marbre,
& on pile en observant d'arroser de temps à autre
avec un peu d'eau simple ; on continue de piler
jusqu'à ce que cettegomme soit bien fondueèk qu'elle
forme une espèce dte mucilage épais

,
qu'on laisse

dans le mortier ; puis on fait choix de six onces
de café moka, on le fait griller èk on le vanne ;
on jette cette graine toute chaude dans une pinte
d'eau tiède; on approche la cafetière du feu; on
échauffe èk on entretient leliquide pendant une heure
èk demie environ au 70e. degré de chaleur ; onéloigne
le vaisseau du feu ; èk lorsque le tout est refroidi,
on coule cette teinture; on jette la graine du casé

comme inutile , èk on achevé de délayer la gomme
adragant avec un demi-setier de cette teinture de
casé ; on le passe au travers d'un linge, on mêle
le tout ensemble

, on y sait fondre vingt-deux onces
de sucre, èk on met au frais pour en user dans
son temps.

Sorbet de -tose.

On pile un gros de cochenille, on la fart infuser
pendant vingt - quatre heures dans un demi-setier
dé soc de verjus préparé èk sucré ; on tient le vais-
seau bien bouché, ck on agite le liquide de trois

en trois heures; on prépare un scrupule dégomme
adragant, on jette vingt-deux onces de sucre blanc

dans trois demi-setiers d'eau de rivière
,

èk lorsque

ce sucre est bien fondu, on y verse la teinture de

cochenillequ'on laisse encore infuser pendant deux
heures; on passe le liquide au travers de la chausse

de drap ; on y ajoute environ un poisson d'eau de
roses; on agite fortement le mélange, on le met
à part dans un lieu frais jusqu'à ce qu'on veuille le

soumettre à la congélation.

Sorbet d'oeillet.

On prêpar* le sorbet d'ceiUet comme celui de.

roses, èk quand la: liqueur a été filtrée par la chausse

de drap , on y verse environ un poisson d eau d oen-
let préparie èk aromatiséede gérofle , puis on agite
fortement le mélange.

Sorbet, de fleurs d oranges.

On jette dans un vaisseau de grès deux cuillerée»
.à bouche de fleurs d'orauges confites au liquide ,pujs on les écrase avec une cuiller de bois, on y

verse trois demi-setiers èk un poisson d'eau tiède ,
on laisse infuser pendant une heure ; on y jette 22
onees.de sucre blanc; èk lorsque ce sucre est tota-
lement fondu , on y ajoute un poisson de suc de
verjus préparé, avec une cuillerée à otfé de bonne
eau de fleurs d'oranges ; on agite fortementle mé-
lange , on le passe au travers d'un tamis de crin)
dont le tissu soit serré ; on conserve cette liqueuç
au frais.

Sorbet de pêches.

Pour le sorbet de pêches, on choisit de préfé-
rence une des espèces de pêches appellée mignoner
magdeleine, èk à la garance, parce que ces espèces
contiennent plus de principes aromatiques du fruit
que les autres ; on choisit les pêches qui ont la-

peau fine, d'une belle couleur de chair, d'un rouge
vif, clair, èk on rejette toutes celles dont la cou-
.leur est obscure èk verdâtre; on essuie les pêches
avec une serviette, puis on en sépare dix ou douza
en deux parties; on arrange les noyauxdans le fond

.d'une terrine de grès ; on les recouvre avec les
moitiés de pêches

, qu'on dispose les unes contre
les autres èk par lit, en observant d'exprimer seu-
lement avec le pouce qu'on appuie sur la superficie
de chacune de ces moitiés de pêches ; on verse en-
suite un demi-setier de suc de verjus préparé sor
ce fruit, èk on laisse infuser pendant trois ou quatreheures; puis on enlève les noyaux que Ton fait
encore infuser dans un demi-setier d'eau tiède, èk
on écrase le fruit avec une cuiller de bois jusqu'à
ce qu'il soit converti en marmelade que l'on passe
ensuite au travers d'un tamis , dont le tissu soit
moins serré ; on jette toutes les pellicules qui sont
restées fur le tamis dans l'eau qui contient les noyaux ;
on agite le tout ensemble, on laisse infuser pen-
dant un quart d'heure, èk on coule comme ci'devant;.
on y jette vingt-deux onces de sucre blanc avec
une cuillerée à café de bonne eau de fleurs d'o-
ranges; on agite encore le liquide jusqu'à ce que le
sucre soit totalement fondu, èk on a par ces moyens
un excellent sorbet de pêches, qu'on tient dans un
lieu frais jusqu'à ce qu'on le convertisse en glace-

Sorbct d'abricots.

On choisit les abricots qui ont reçu tous ks degrés
de coction nécessaire fur l'arbre, èk qui sont d'une
belle couleur jaune tirant fur le blanc, ou fur celle
aurore.

Quand on a fait un bon choix de dix - huit ou
vingt-quatre de ces abricots, 011 les sépare en deux
parties ; on met les noyaux en réserve, ori arrange
chacune de ces moitiés de fruits dans une terrine
de grès, les unes contre les autres èk par lits

, en
I observant d'exprimer seulementavec le pouce qu'on
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appuie sur la superficiede chacune d'elles ; ony verse

ensuite un demi-setier de notre suc de verjus , èk

on laisse infuser pendant trois ou quatre heures ;
puis on écrase le fruit avec une cuiller de bois jus-

qu'à ce qu'il soit converti en marmelade, que l'on
passe ensuite dans un tamis dont le tissu ne soit

pas trop serré -, on jette èk on fait infuser pendant

un quart d'heure dans un demi-setier d'eau tiède

toutes les pelliculesqui sont restées fur le tamis, èk

l'on passe comme ci-devant ; on fait fondre dans le
liquide 22 ou 24 onces de sucre blanc, èk on y mêle
deux cuillerées à café d'eau de fleur d'orange : puis

on casse sept ou huit des noyaux qui ont été mis

en réserve ; on monde les amandes de leur peau ,
on les broyé avec un peu de sucre sur la pierre à

orgeat, èk jusqu'à ce qu'elles soient réduites en mo-
lécules extrêmement fines; on mêle le tout ensem-
ble, on agite fortement le mélange que l'on met
ensuite refroidir.

Sorbet de prunes de reine-claude.

On choisit les prunes qui ont acquis fur l'arbre
tous les degrés de maturité nécessaire,dont la couleur
soit claire èk d'un verd jaunâtre.

Quand on a fait un bon choix de 3 5 ou 40 de
ces prunes, on les sépare en deux parties, on réserve
les noyaux pour un autre usage ; on arrange dans

un vaisseau de grès
,

les parties de fruit fur les-
quelles on verse un demi-setier de suc de verjus
préparé, on laisse infuser pendant trois ou quatre
heures, èk on écrase avec une cuiller de bois jusqu'à

ce que le fruit soit en marmelade , que l'on passe

au travers d'un tamis, èk on fait infuser les pelli-
cules comme il vient d'être dit. On passe ce dernier
liquide comme ci-devant, on y jette vingt-deux onces
de sucre avec deux cuillerées à café d'eau de fleur
d'orange

, on agite fortement le mélange ; èk quand
le sucre est totalement fondu, on met au frais pour
glacer en son temps.

Les prunes d'abricots èk celles de mirabelles, se
manipulent suivant la même méthode.

On trouve dans l'ouvrage de M. Emy , intitulé
YArt de bienfaire les glaces quelques autres procédés
dont nous rapporterons quelques exemples.

Glaces d'Ananas 6* autres.
II faut choisir les ananas mûrs ; un seul de ces

fruits peut parfumer quinze à dix-huit taffís de glaces.
Râpez l'ananas fur une râpe bien échaudée

, un tamis
à glace dessous

, ck une terrine dessous le tamis.
L'ananas étant râpé, faites le passer fur le tamis avec
une cuiller ; ce qui ne pourra point passer, il faut
le piler avec du sucre en poudre, èk continuer de
lepasser jusqu'àce qu'ilne resteque peu de filandres ;
on jette trois ou quatre cuillerées d'eau sor ces fi-
landres, pour en tirer toute la saveur; on emploie
le sucre suivant que l'ananas est mûr : s'il est mûr,
on met le sucre au Uséfroid; s'il n'est pas bien mûr,
on met le sucre au lissé chaud: ajoutez à la compo-íi'ion un jus de citron ou deux, si l'ananas est bien

mûr, ce qui fera sortir le goût & rendra la «>«- '
gélation excellente : quand la composition est à son '

point, ni trop épaisse ni trop claire ,
èk suffisamment

sucrée, on la repasse au tamis pour bien mêler le
tout ensemble; ensuite on glace comme à l'ordi-
naire. II faut observer que le feu change le goût
de l'ananas , èk que l'on ne doit pas faire prendre
quelque bouillonsà l'ananas avec du sucre, ainsi que
pour d'autres fruits.

On peut faire aussi cette glace avec de la marme-
lade d'ananas, en y ajoutant un jus de citron, pour
donner plus de saveur.

On fait des glaces au cédrat, avec des zestes de
ce fruit exprimes dans du sucre froid cuit au lisse,

ou avec de la marmelade de cédrat; on y joint
du jus de citron.

On compose encore des glaces de lime -douce',
qui est un petit fruit odorant qui nous vient de

.Provence; six limes sont le même effetqu'un cédrat,
èk se travaillent de même.

Quantaux glacesdepoires de rouffelet,sices poires
ne sont pas bien mûres

,
il faut les faire blanchir ;

si elles sont mûres, on les emploiecrues : il faut les
peler, en ôter le coeur, èk toutes les parties pier-
reuses ; on passe ces poires au tamis bien serré , on
met une terrine dessous pour recevoir cette mar-
melade ; on emploie dans la marmelade du sucre au
petit lissé ; on y ajoute un jus de citron ou deux ,
on repasse le tout au tamisde soie, èk on fait pren-
dre à la glace.

On peiír faire des glaces de crèmes aux truffes;
pour cet effet, il faut un quarteron de truffes par
pinte de crème ; on fait cuire ces truffes dans de
l'eau avec un peu de sel ; on en ôte la peau, on
les pile en les arrosant d'un peu de crime ; on fait
épaissir cette composition sur un feu doux

: lors-
qu'elle a un peu de cpnsistance, on l'ôte du feu
èk on la passe au tamis, en la pressant avec une
cuiller de bois; on la laisse refroidir,pour la glacer
ensuite à volonté.

On peut aussi mouler cette compositionen tables»
tes, biscuits, en cannelons èk fromages.

Crème au houacaca.
L'houacaca que l'on vend à Paris, est d'une cou^

leur brune ou canelle ; on Tacheté en poudre : on
croit que c'est un composé de canelle èk d'ambre ;
on met une cuillerée ou deux de cette poudre dans
la crème que l'on veut faire glacer, èk qu'on rnar
nipule comme on l'a dit ci-devant.

Glace de crème aux noix.
On choisit les noix belles èk bien saines, on enôte le zeste, on les pile, en ajoutant un peu de

crème en pilant, pour qu'elles ne tournent pas enhuile; on fait épaissir la crème, on met les noix
pilées dedans, on continue de tourner^ èk lorsque
la crème est épaisse, on l'ôte du feu," on la passe
au tamis en la pressant avec une cuiller de bois ,on laisse refroidir, èk on fait prendre en glace comme
il a été dit,
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•
Sf l'on Veut donner des noix glacées m surprise,

bn choisit de belles coquilles de noix qu'on fait

tremper dans de l'eau bouillante , pour les nettoyer
& en ôter les zestes; on les fait sécher, on les
remplit de la glace de crème aux noix , on réunit
les deux moitiés, èk on les met dans une sorbétière
pour les glacer ; on les sert sousune serviettecomme
des oeufs frais.

On a aussi en réserve des fruits confits au sucre
pour être convertis d'abord en sorbets, pour en
glacer dans la saison de l'hiver.

II faut avoir attention de conserver dans leur
Intégrité les principes balsamiques de ces fruits

, ck
de manipuler ces sortes de confitures différemment
de celles qu'on fait chez les confiseurs ou dans les
maisons particulières: il faut éviter l'ébullition qui
occasionne l'évaporationde l'esprit recteur, aroma-
tique èk odorant, il faut enfin que les fruits soient
confits au sucre & par infusion. Nous citerons en-
core quelques exemplesd'après M. du Buisson que
nous devons toujours consulter dans cette occasion.

De la groseille rouge , blanche , & de l'épine- vinette
confites au sucre.

On fait un choix de groseilles ; on les monde de
leurs grappes; on en rejette les pépins ; on pèse
cinq livres de ce fruit ; on le laisse infuser pendant
vingt-quatre heures dans son jus ; on clarifie quatre
livres de sucre blanc ; on fait chauffer le fruit au
bain marie ; èk quand le fruit est cuit au cassé , on
laisse l'écumoire au fond de la poêle ; on y verse le
fruit , on agite doucement , èk jusqu'à ce que le
mélange soit échauffé à un degré au dessous de l'é-
bullition ; on retire le vaisseau du .feu ; on l'expose

•

à un air libre, èk vingt - quatre heures après on
échauffe comme ci - devant ; on retire encore le

-.vaisseau du feu ; on laisse reposer; on enlèv***Hécume,

&. onverse le liquide dans des pots de faïence, qu'on
tient découverts pendant un mois dans un lieu sec ;
on couvre ensuite ces pots avec du papier blanc,
& on les met à part.

Lorsqu'onveut convertirces groseilles en sorbets

•
& en glaces , on place les pots qui contiennent le
fruit dans une poêle remplie à moitié d'eau ; on la

met fur le fourneau, èk on échauffe jusqu'à ce que
cette espèce de gelée soît fondue;_on passe le liquide

au travers d'un tamisde crin; on jette le marc avec
jine cuillerée d'esprit acide de citron dans un mor-

utier de marbre; on arrose, en roulant le pilon , èk

on ajoute trois demi-scti?rs d'eau tiède ; on roule

encore jusqu'àce que ces parties de fruit soient bien
divisées ; on passe le teut au travers du même tamis ;
on agite fortement le liquide , que l'on tient dans

un lieu frais jusqu'à ce qu'on le soumette à la con-
gélation.

On suit les mêmes procédés pour l'épine-vinette

ou gwseille bianche.

' 1 'De la fleur d'orange confite au liquide.

pn cftoisit c]eux livres de sieurs d'oranges qui

soient blanches & bien nourries, cueillies avant le
lever du soleil, èk dans un temps sec, on détache
les pétales èk les étamines fans les froisser ; on les
tient dans un lieu frais; on rejette les calices èk les
pistils ; après cette opération!préliminaire , on fait
clarifier èk cuire quatre livres de focre au petit filet;

.
puis on retire le vaisseau du feu ; on laisse refroidir
pendant sept ou huit,minutes ; on y jette la fleur
d'orange qu'on mêle avec le sirop fèk quand ce
mélange est bien refroidi ; on met le vaisseau sor le
feu; on échauffe jusqu'à ce que le liquide soit a un
degré au dessous du sucre bouillant ; on retire Je
vaisseau du feu, èk on fait cuire jusqu'à ce que le
filet soit au fort filet ; puis on met en réserve pour
en user dans le temps convenable.

Pêches confites au sucre.

L'orsqu'on veuf choisir une quantité quelconque
dans l'une des trois espèces de pêches que nous
avons désignées, il convient de laisser mûrir suffi-
samment sor l'arbre les pêches que l'on veut em-ployer , parce qu'il est nécessaire que ces fruits pos-
sèdent tout le principe aromatique dont ils sontsusceptibles;on essuie ces fruits avec une serviettefine, on sépare les noyaux que l'on jette dans del'eau-de-vierectifiée,pour s'en servir dans l'occasion.
On coupe cinq livres de ces pêches par petits mor-
ceaux , on fait ensuite clarifier èk cuire quatre livres
de sucre blanc aufort boulet, puis on y jette le fruit
èk on agite doucementjusqu'à ce que le liquide soit
échauffé à un degré au dessus du sucre bouillant;
on retire le vaisseau du feu , èk on écrase bien exac-
tement toutesces parties de fruit avec le tranchant
de l'écumoire, èk 24 heures après on expose de
nouveau à l'action du feu ; on agite avec une spatule
de bois de chêne èk fans discontinuer

,
jusqu'à.ce que

cette esoèce de marmelade soit échauffée au même
degré que ci-devant ; on répète encore une fois
cette dernière opération; on verse le liquide dans
des vaisseaux de faïence que l'on tient découverts
pendant un mois à un air libre ; on les couvred'un papier blanc, èk on met en réserve dans unlieu sec.

Lorsqu'on veut convertir cette espèce de marme-lade de pêches en sorbets èk en glaces, on la verse
dans une terrine de grès, on y ajoute un demi-setier
d'acidede verjuspréparé ; on place cette terrinedans
une poêle remplie à moitié d'eau que l'on met fur le
fourneau ; on échauffe èk on agite le liquide avec
une cuiller de bois; èk lorsque ce mélange est plus
que tiède, on y verse trois demi-setiers d'eau qu'on aéchauffée au même degré ; on agite encore de temps
à autre pendant un quart d'heure, puis on coule au
travers d'un tamis de crin, èk on fait refroidir avantde soumettrece liquide à la congélation.
: Ces exemples cités d'après M. Dubuisson, soffi-

.
sent lans doute pour apprendre à varier toutes les
espèces de sorbets èk de glaces de fruits en tout
-temçs,
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Des moussesglacées.

Les mousses se font, comme on l'a déja observé,

avec de la crème bien douce èk peu épaisse ; on la

fouette, ce qui la fait mousser , èk c'est de cette
mousse qu'on fait usage ; on peut lui donner tel

goût que l'on veut, aromates, fleurs, fruits, vins

ou liqueurs. Pour donc faire une mousse on prend de
la crème bien douce ,

èk légère, on la met dans une
terrine

, on y jette du sucre en poudre, on remue
avec une cuiller pour le fondre; ensuite ou fouette
la crème avec des brins de buis ou d'osier. 11 ne faut
fouetter que fur les bords de la terrine èk jamais dans
le milieu de la crème , parce que cela lui donneroit
trop de corps , èk l'empêcheroit de bien mousser.

A mesure que la mousse se forme dessus, il faut
avoir une cuillerpercée ou une écumoire pour l'ôter
ck la mettre fur un tamis clair

,
èk une terrine dessous

pour recevoir la crème qui dégoutte de la moufle ;
continuez de fouetter, èk d'ôter à mesure toute la
mousse qui se forme.

Otez la crème qui est dans la terrine sous le tamis,
èk mettez-la avec celle que vous fouettez pour en
avoir suffisamment.

Lorsque toute la crème sera en mousse, avec une
grande cuiller remuez-la dans le tamis pour lui faire
prendre corps ,

ck'qu'elle ne soit pas si légère, parce
qu'elle ne seroit que du vent. Emplissez eiffuite les
gobelets èk placez-les dans une cave à mousse sor de
la glace mêlée de sel èk de salpêtre ; arrangez-les de
manière que le sel ou le salpêtre ne puisse les en-
dommager , couvrez la cave de son couvercle , èk

mettez dessus de la glace èk du sel ou salpêtre pour
les conserver fraîchement. La cave à mousse doit
avoir au couvercle , comme en bas, une goulotte
pour laisser écouler l'eau de la glace : on se sert ordi-
nairementpour les mousses, de gobelets d'argent ou
de verres à cul plat.

Pour faire, par exemple, une mousse à la vanille ,pilez un peu de vanille avec du sucre en pain, passez

au tamis de soie, il faut repiler ce qui n'a pu passer
,jusqu'à ce que tout soit en poudre bien fine. On se

sert de ce sucre à la vanille pour donner le goût à la
mousse de crème ; on le fait fondre dans la crème,
& l'on en excite la mousse comme il est dit.

Les mousses à la canelle èk au gérofle se font
comme celles à la vanille. Quelques gouttes d'es-
sence peuvent suppléer à la poudre de canelle ou
de gérofle. |

Pour faire une mousse à I'anis, on met dans un j

vase qui ferme bien
, une cuillerée d'anis en graines j

èk une pinte de crème. On fait chauffer ce vase aubain-marie à l'eau bouillante, èk on l'ôte du feu.
On laisse infuser deux heures I'anis, on fait passer
la crème au tamis, on laisse refroidir, on sucre à t

propos, èk on excite la mousse comme il est dit.
Toutes les autres mousses peuvent se faire à l'imi- '

tetionde celles que nous venons de citer.
Quand on veut faire des mousses aux vins de li-

queurs , ou aux liqueurs & ratafiats, on prendde la

Crêmé un peu plus épaisse
, parce que la liqueur

qu'on y met la rend plus claire, èk se trouvealors au
point de bien mousser ; il faut se servir de même de
sucre en poudre , ex fouetter comme il est dit. On

met un verre de vin fur une pinte de crème ; èk-fi

l'on emploie des liqueurs ou des ratafiats, on propor-
tionne la quantité au goût,-parce qu'il y a des K-

queurs plus fortes les unes que les autres. '•
Au reste, ces sortes de glaces ou de mousses au

vin èk aux liqueurs,' sont rarement bonnes; elles
sont lourdes, mattes, molles ck glaçonneuscs , par
(impossibilité de l'union intime des parties spiri-
tueuses de la liqueur avec la crème.

Celles pourtant qui réussissent le mieux ,
sont les

glaces ou mousses composées avec des vins ou li-
queurs qui sont extraits des fleurs ,

fruits , bois du
-
végétauxdont les goûts sont très-forts ; èk si on les
mêle avec des jus de citron ex de l'eau pour les pou-
voir congeler

,
ils perdent peu de leur goût naturel,

èk laissent un goût suffisant au mélange ,
èk avec

l'aide du sucre on peut en faire des compositions
agréables

,
telles font les glaces de marasquin & l'eau

de créole.
Le ratafiat de fleurs d'orange auquel on joint un

peu de marmelade de fleurs , d'oranges donne son
goût à la glace.

Le vin muscat avec une infusion de fleurs de su-]
reau , peut faire encore une bonne glace ou mousse.

NOUS croyons avoir établi dans cet article les
principes de l'art du confiseur, en avoir donné les
procédés essentiels , èk rapporté assez d'exemples
pour satisfaire à cet égard

,
soit à l'instruction, soit

à la curiositédes lecteurs. Cet art peut s'exercer fur
tant d'objets que le goût èk le caprice varientà l'in-
fini, qu'ilseroit inutileèk comme impossibledevouloir
les parcourir tous. C'est pourquoinous devonsnous
arrêter ici, d'autantque nous serons forcés de revenir
encore à des descriptions à peu près semblables, en
décrivant d'autres arts qui sont analogues&-corref-
pondans à celui du confiseur.

Des marchands confiseurs.

Les marchands confiseurs font partie du corps de
l'épicerie, qui est le second des six corps desJmar-
chands.

En 1726, il a été défendu aux maîtres confiseurs
d'employeraucunes farines, amidons, èk autres in-
grédiens de cette nature dans les dragées, tant fines
qu'ordinaires, èk de se servir de miel dans leí con-
fitures sèches ou liquides, gelées, pâtes'èk autreá,
sous peine de confiscationèk J'amende; èk il-a été
ordonné aux jurés de faire leurs visitestous-les:deiix
mois, pour voir si l'on n'est'point dans le cas de la
contravention.

Les dragées de toutes sortes paient 4 liv. du cent
pesant pour draits'd'entrée /èk-autantpoúr droits de
sortie. Les confiseurs paient pour droitsíd'entr'éësJiie
leur autres marchandises 7 1. 10 f. pan cent pesant,
y compris les caisses, tonneaux, emballages èk cor-
dages, & 5 1. pou* draitS-de-sortie. ' -' -)

Explication
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Explk^m desplanches de l'Art du Cùnfpuf.'

Planché U La vignette représente l'intérieur d'un
premier laboratoireau rez-de-chaussée, où l'on voit
un fourneau triple placé sous unehotte de cheminée;àcôté de ce fourneau, un réservoir dqublede plomb ;& sur le pourtour un grand nombre,de tables èk de
tablettes contre les murs.

Fig. 1, ouvrier qui, avec fa fourchette , charge
ides fruits candisfur les grilles du moule à candi.

Fig. 2, ouvrier qui travaille au fourneau à pra-lines en blanc ou en rouge.

Bas de la planche.

Fig.
1 ', igouttoìre. Cet ustensile d'office est d'ar-

gent , ou, par abus, de cuivre rouge, de la grandeur
d'un grand plat, èk percé comme une écumoire.

Fig. 2, écumoire; elle est ausfi de cuivre.
Fig. 3, spatule.
Fig. 4, spatule carrée.
Flë- f

>
grill" du moule à candi II y en a de diffé-

rentes grandeurs ; elles sont faites de fil de laiton. 11
vaudroit mieux qu'elles fussent'de tout autre métal,
excepté deplomb. Les grandesserventpour le tirage ;
on y met les fruits pour les égoutter de l'excès du
sucre. Les petites se placent les unes fur les autres
dans leur moule. Les fruits à candis sont entre deux.
Les grilles empêchent qu'ils ne s'attachent en can-
dissant.

Fig. 6, moule à candi.
Fig. 7, chauffeà filtrer èk clarifier. Cette opération

se fait dans là vignette, derrière \afig. 1.
Fig. 8, châssis. C'est un cadre de bois qui porte à

chaque angle un crochet de fer. On y attache une
étamine ; on pose le cadre fur un vaisseau qui reçoit
la liqueur clarifiée à travers l'étamine.

Fig. 9, poêlede cuivre à différens usages.
Fig. 10 , chevrette ou support de la poêle fig. 9.

Par ce moyen, la poêle, assez éloignée du fourneau,
laisse à l'air un accès plus libre.

Fig. u, 12, 13, fourneau triple. On le voit à la
partie ir garnie de la chevrette; à la partie 12 fans
chevrette ; "ck à la partie 15 ,

fa partie antérieure
abattuepour montrer la grille èk le cendrier.

Planche II. La vignette représente l'intérieur d'un
second laboratoiresitué aussi au rez-de-chaussée. La
partie de ce laboratoire , fig. 1, est un four ; èk la
partie fermée par un retranchement ,/ìg. 2 , est une
étuve.

Fig. 1,fourmuré. On l'appellemuré, pour le distin-

guer du four à boulanger.
Fig. .2, étuve. C'est un cabinet muré, garni de

barreaux de distance en distance pour que la chaleur
que l'on y entretient»par un poêle, se ré pande éga-
lement par-tout.

Bas de la planche.

Fig. 1, manne d'osier qui se place dans l'étuve
fur les barreaux, èk qui contient les substances à
étuver.

Ant 6» Métiers. Tome I. Partie II.

F'igi st, fclayon ; il est d'osier. II soft à ramasser les
confitures lorsqu'on, dégarnit Jes services, à porter
des fleurs, à soutenir des fruits ou autres choses
dans l'étuve.

Fig. 3, tamis.
Fig. 4, gaufrier, ou fer entre lequel on fait cuire

les pâtes appelées gwfm. H s'ouvre & .se ferme par
le moyen de ses branches èk de son clou. II se tient
ferrné quand on- en expose alternativement les deux
plaques sor le feu, par le moyen de l'^ineau qui est
à l'extrémité d'une des- branches, &~qui reçoitTex-
trémité pointue de l'autre branche. •

Fig. f, gaufrierà laflamande. II y a une des deux
plaques creusée èk gravée ; elle reçoit l'autre, èk
l'enterme par un rebord. La gaufre est impriméedé
la figure de la plaque gravée.

Fig. 6 ,
moule à biscuits. Le biscuit est une pâte

faite de sucre, de farine èk d'oeufs. Les moules sont
de papier.

Fig. 7 , four de campagne ; il est de tôle. C'est uné
espèce de tourtière qu'on échauffe par dessus èk par,
dessous.

Fig. 8 ,forbetière. C'est un vase d'étain ou de fer-
blanc

, où l'on fait prendre en neige les liqueurs à
servir en gobelets, ou à faire des fruits glacés. La
sorbétière a, comme on voit, son baquet ; èk ce
baquet a un trou avec une cheville pour le vider
d'eau. La distance de la sorbétière au baquet e«
dedans, est de quatre doigts.

Fig. 9 , cave. Cet ustensile d'office est de cuivre;
ou de fer-blanc,ou de tôle; il a la forme d'une brai-
sière. On entoure son couvercle de glace pilée ; on
dépose dans fa capacité tous les fruits glacés , au
sortir de la glace, en attendant le service ; on les y
tient séparés par des papiersplacés dessus,èk dessous ,:

èk des feuilles de vigne.
Fig. 10, couvercle de la cave.
Planche III. La vignette montre un troisième la-

boratoire
, où Ton fait la dragée lisse èk la dragée

perlée.
Fig. t., ouvrier qui fait tourner la dragée dans la

bassine branlante pour la lister. Sous la bassine est la
brassière soutenuepar un baquet. A côté de l'ouvrier
est une poêle qui contient du sucre liquide èk propre
à l'ouvçage.

Fig. 2 ,
ouvrier qui sait la dragée perlée ; on voit

au dessus de fa bassine branlante le perloir suspendu
à une corde ; c'est du perloir que dégoutte le sucre
cuit ou perlé.

Fig. 3, ouvrier qui sait la dragée au tonneau.
Bas de la planche.

Fig. 1, bassine branlante avec ses chaînes,vue du
côté de l'ouvrier èk de l'anse à mener.

Fig, 2, brassière.
Fig. 3 , tonneau ou support de la braisière.
Fig. 4, perloir. C'est un entonnoir de fer-blanc l

dont le trou, fort petit, laisse filer le sucre douce-
*ment sur les dragées à perler. On le voit garni de
toutes ses pièces.

,
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Fig. y, broche du perloir que l'on enfonce plus

ou moins.pour modérer à discrétion la vitesse de la
chute èk de l'écoulementdu sucre à perlé.

Fig. 6 , anneau èk corde torse qui tiennent en
place la broche du perloir.

Fig. 7, perloirvu par dedans.

.
Fig. 8 ,

assortissoir oú crible pour les dragées
rondes. '

tFig. 9 , crible ou assortissoir pour les dragées
longues.

Planche IV. La vignette représentel'intérieur d'un
Quatrième laboratoire , où différens ouvriers sont
occupés aux opérations du pastillage.

Fig. i, ouvrier qui pile dans un mortier de marbre
la gommç adragant.

Fig. 2, ouvrier qui découpe des fleurs dans une
abaisse de pâstillagé

,
qu'il a forméeau moyen d'un

rouleau sor le marbre placé devant lui.
Fig. 3, ouvrier qui assemble les feuilles d'une fleur.

La boîte qui est à côté de lui, contient des pâtes de
différentes couleurs.

Fig. 4, ouvrier qui moule fansc d'un vase de
pastillage. '
1

Le pastillage est une pâte de sucre avec laquelle
on sait toutes sortes de représentations & d'orne-
mens , èk qui, employée , se sèche à l'étuve. Les
Italiens appellent pasteca , pastèque , ce que nous
nommons pastillage.

Bas de la planche.

Fig. i, 2,3, couteaux d'office.
i , couteau à tourner.
2 , couteau à bâtonnage.
3 , couteau à pâte.
Le couteau à tourner a le taillant droit ; fa lon-

gueur est de deux pouces. La lame du couteau à
pâte est comme une règle mince des deux côtés.
Tourner est la même chose que cerner. Le bâton-
nage est une abaisse de pastillage de l'épaisseurd'une
ligne , coupée en petits bâtons, èk sechée à l'étuve
fur des feuilles de cuivre saupoudrées d'amidon. Le
bâtonnage ne doit être ni gercé ni raboteux. On
sera aussi du bâtonnageavec des pâtes de coings, de
pommes, d'angélique confite, èkc.

Fig. 4,decovpoir,èk sous cet outil son empreinte
il est de fer-blanc. 11 y en a.d'autant de figures que
l'on veut. Ses bords sont tranéhans ; ce font des em-
porte pièces, ou plutôt coupe-pâtes.

Fig. f, nervoir. Espèce d'étampoir pour donner.

aux pastillages les nervures des feuilles.
Les figures suivantes sont de la manière de faire

les fruits glacés, èk doivent se rapporter á la fuite
des figures de la planche II. :t

Fig. 6 , houlette. Elle est de fer-blanc ; elle en a Iá
forme ; ellè sert à travailler les neiges dans les sor,-
betières.

Fie. 7, moule d'asperge.
Fig. 8, moule de hure de sanglier.
Fig. 9 ,

moule de hure de saumon.
Fig. IO , moule de grenades.
Fig. n ,

moule de íaumonneau.
Fig. 12, moule de cédrat.
Fig. 13 ,

moule de truffe.
Fig. 14, moule de langue fourrée.
Fig. if , moule d'écrevisse.
Planche V. La vignette montre l'intérieur du cin-

quième laboratoire au rez-de-chaussée, comme les
autres , où l'on fabrique le chocolat.

Fig. 1, ouvrierqui brûle ou torréfie du cacao dans
une chaudière de fer ,

sor un fourneau semblable à
celui de la planche I.

Fig. 2 , ouvrier qui vanne les amandes.
Fig. 3, ouvrier qui les pile dans un mortier de

fer qu'on a échauffé auparavant, èk sous lequel on
tient du feu.

Fig. 4, ouvrier qui broie le chocolat fur une pierre
dure échauffée, avec un rouleau de fer.

Bas de la planche.

Fig. 1, chaudière à torréfier le cacao. '
Fig. 2, spatule à remuer le cacao dans la chaudière.
Fig. 3, table à broyer, avec la pierre dessus èk la

poêle à feu dessous.
Fig. 4, le rouleau avec ses deux poignées de bois-.
Les figures suivantes sont relatives à la manièrede

glacer les fromages.
Fig. f, module à fromage.
Fig. 6, moule de fromage de Parmesan.
Fig. 7 ,

moule de fromageà la Chantilli.

VOCABULAIRE de VAn du Confiseur.

Ji BAISSER LA PÂTE; c'est retendre, avec un
couteau de bois, sor une table que l'on nomme
tour.

ASSORTISSOIR; c'est, chez les confiseurs, unesorte de crible, dont les trous sont assortis à la
grosseur èk à la forme des dragées que l'on veutlaire.

BAIN-MARIE; eau chaude ou bouillante
,

dans
laquelle on met un vase pour échauffer le liquide
qu il contient.

BAQUETOUSEAU POUR LES SORBÉTIÈRES;espèce
|

de seau construit avec des douves de bois de chêne,
auquel on donnetrois pouces de diamètre , èk demi-
pouce d'élévation de plus qu'à la sorbétière ; on
y perce un trou au dessus du fond, èk on tient
ce trou bouché avec une bonde qu'on ouvre à
volonté.

BLANCHIR OU FAIRE BLANCHIR ; c'est enlever
de dessus les abricots, amandes, èkc. cette espèce
de bourre ou de duvet dónt ils sont chargés, en
faisant passer ces fruits par une lessive préparée
pour cela.
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BLANCHIR ; c'est aussi faire cuire des fruitsdans
leau, ou du moins les .amollir. :

CALOT; c'est une calotte.de chapeau, dans la-
quelle on met les dragées, après qu'elles sont sépa-
rées des branches.

CANDIR ; se dit de la préparation du sucre en
le fondant, la clarifiant èkle cristallisant six ou sept

•fois différentes, pour le rendre :dur èk transparent.
Les apothicaires font aussi candir certains médi-

camens en les faisant bouillir dans le sucre, èk les
conservent par ce moyen en nature ; c'est à pro-
prement parler ce qu'on appelle confire ; car cesdeux opérations ne diffèrent entr'elles que du plus
au moins de cuisson du sucre.

CANDIS; se dit des confitures de fruits ordinai-
rement tout entiers, fur lesquels l'on a fait candir
du sucre, après qu'ils ont été, cuits dans le sirop,
ce qui les rend comme de petits rochers cristallisés
de diverses formes èk figures.

CANDIS ; se dit encore des confitures liquides
,lorsqu'à force d'avoir été gardées le sucre vient à

s'en séparer èk à s'élever au dessus du fruit, où il
forme une espèce de croûte dure.

CANNELON ; moule de- fer-blanc cannelé , pour
donner cette forme aux crèmesou. fromages glacés.

On appelle aussi cannelon la substance même qui
a été cannelée dans un de ces moules.

CASSONS; portions de cacao brise, qui ont été
triées.

CAVE ; est une pièce portative en manière de
caisse, faite de fer-blanc, avec quatre ou six pots
de même métal, tenant chacun une pinte f èk qui
s'emboitent dans, la caisse; ils sont retenus par un
petit rebord qui est au fond. On s'en sert pour
glacer toutes sortes d'eaux èk de crèmes.

CÉDRAT; efpecedecitronnier.On donnelemême
nom aux fruits'de cét arbre. On fait de ces fruits
une confiture liquide èk une confiture sèche ; ils
font entiers dans la liquide

,
èk par quartiers dans

la sèche. On en tire aussi une liqueur très-estimée.
CHANCIR ; c'est commencer à moisir : on dit que

la confiture est chancie, lorsqu'elle est couverte
d'une pellicule blanchâtre; on dit qu'elle est moisie,
quand il s'élève de cette pellicule blanchâtre une
efflorefcence en mousse blanchâtre ou verdâtre. La
confiture trop cuite candis, celle qui ne l'est pas
assez ou qui manque de sucre, chancit.

CHAUSSE ; c'est une toile ou telle autre étoffe
taillée èk çpusoe en forme de capuchon, pour y
faire passer les liquides qu'on veut clarifier.

CLAREQUET; c'est une espèce de pâte transpa-

rente : on en fait de plusieurs espèces , de pommes,
de coings, de groseilles, de prunes.

CLAYON ; les confiseurs appellent ainsi un rond
de fil d'archal ou d'osiers en treillis , assez serré,
fur lequel ils posent'particulièrementce qu'on tire

au sec, en travajferttJe sucre pour le glacer.
CLOCHE; vase pour l'ordinaire de fonte, fait

en four de campagne, dont les confiseurs se servent
quelquefois.

CoFfREt ; diminutif de coffre. Les confiseurs
donnent ce nom à des boîtes de bois de différentes'
grandeurs, dans ' lesquelles ils serrent leurs confi-
tures. '-'-"

_COLATURE; ce terme se dit d'une composition -

claire, ou d'une filtratîon imparfaiteau travers soit
d'un tamis, soit d'une toile peu serrée.

COMPOTE ; sorte de confiture de peu de garde i
parce que les fruits dont elle est faité '. he sont p*
cuits au degré nécessaire pour être conservés long-
temps. Compote est donc proprement une confi-

.
ture dont les fruits ne fout pas assez confits.

CONCASSER ; c'est piler grossièrement.
CONFIRE ; c'est donner à un fruit, à une plante

ou à une herbe, une sorte de préparation en Tin-
fusant dans du sucre ,

sirop ; eau-de-vie ou vinaigre,
pour leur donner un goût agréable , ou pour les
conserver plus long-temps.

CONFISERIE; c'est l'art de faire des confitures
de toutes les espèces, èk plusieurs autres ouvrages
en sucre.

CONFISEUR OU CONFITURIER ; marchand qu"
sait èk qui vend des confitures

, ou qui en fait venir
des pays étrangers èk des provinces du royaume
où l'on excelle à les faire, pour les débiter en gros
èk en détail.

CONFITURE ; nom que l'on donne aux fruits ,'
aux fleurs

, aux racines, ck à certains socs
,
lorsqu'ils

sont bouillis èk préparés avec du sucre ou du miel,
pour les rendre de garde ou plus agréables au
goût.

DÉCUIRE LE SUCRE ; c'est remettre le sucre
dans son état naturel , èk le rendre tel qu'il étoit
avant d'avoir été cuit; ce qui se fait par le moyen
d'eau dans laquelle on le passe, èkc.

DÉGRAISSER ; c'est mettre un peu d'eau dans les
compositions trop épaisses.

DIABLOTINS; espèces de dragées fort grosses èk
longues, faites de chocolat incrusté de sucre en
grains très-durs.

DRAGÉE; espèces de petites confitures sèches,
faites de menus fruits , graines ou morceaux d'écorce
ou de racines odoriférantes èk aromatiques , èkc.
incrustés ou couverts d'un sucre très-dur èk très-
blanc.

ÉGOUTTOIRE; ustensile de la grandeur d'un plat,'
èk percé commeune écumoire.

ÉPINGLES ; on nomme ainsi des-filets de glace qui
se forment dans les crèmes èk compositions glacées.

ETAMINE; étoffe que l'on passe dans une pièce
de cuivre ou de fer-blanc un'pèu creuse, èk percée
de plusieurs trous en forme de passoire. On s'en sert
pour égoutter les fruits, soit après les avoir blanchis
à l'eau, soit même en les tirant du sucre.

ETUVE; petit cabinet où il y a, par étage;
diverses tablettes, pour soutenir ce qu'on y veut

! faire sécher.
EXPRIMER; c'est tirer le sucre de quelque fruit

' en le pressant,
Ddddd íj
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EXTRAIRE; c'est séparer par l'étamine, ce qui est
clair de ce qui ne l'est pas.

FERS ; on se sert de diverses sortes de sers dans
roffice, soit pour les gaufres , soit pour découper
les papiers.

FILTRER; c'est faire passer une liqueur a travers
la chausse ou du papier gris , pour la rendre plus
limpide.

.FLEGME;partie aqueuse d'une liqueur spiritueuse.
FOUET , de brins de buis ou d'osier, pour

fouetter les blancs d'ceufs , ou la crème.
FOUR DE CAMPAGNE,

est un four de cuivre rouge
portatif, long

,
èk de trois ou quatre doigts de hau-

teur , un peu élevé fur ses pieds, pour qu'on puisse

y mettre du feu dessous selon le besoin, Ck garni
d'un couvercle rebordé pour retenir le feu qu'il faut
quelquefois mettre dessus.

GALONS ; ce sont des boîtes rondes dont on se
sert pour serrer les dragées èk autres confitures
sèches : on leur donne peut - être ce nom , parce
qu'elles sont bordées en haut èk en bas d'une espèce
de galon ou dentelle en peinture.

GARDER AU LIQUIDE; c'est confire un fruit quel
qu'il soit

,
de façon qu'on puisse le conserver tou-

jours liquide.
GAUFRIER ; c'est un moule à charnière, dans

lequel on fait cuire les pâtes appeléesgaufres.
GIMBLETTE ; ouvrage de confiserie fait en forme

d'anneaux, de chiffres, èkc. d'une pâte-mêlée avec
du vin d'Espagne ou du vin blanc commun ,

des
oeufs

,
de la farine, à laquelle on donne telle odeur

qui plaît.
GLACER ; c'est orner des plats de dessert d'une

forte de garniture de sucre, èk autres ingrédiens
semblables.

GLACER ; se dit aussi des fruits confits sor lesquels
le sucre est candi & transparent.

GLACES; ce sont des iquides, des socs de fruits,
des marmelades èk crèmes

, que l'on fait geler pourles rendre plus rafraîchissans & plus agréables augoût. On fait des glaces d'une infinité de compo-sitions, dont voici les principales.
Glaces de fleurs d'orange,

de rose,
de violette»
de sureau,
d'ananas,
de cédrat,
d'abricots,
de cerises,
de citrons,
de bergamottes».
de bigarades,
de brugnons.
de cassis,
de coings,
d'épine-vinettesv
de framboises,
de fraises.
^e grenades.

Glaces de groseilles.
de groseilles framboisées.
de limesdouces»
d'oranges,
de pêches,
de pavis.
de rousselets.
de poires de bons chrétiens,
de prunes,
de raisins,
de verjus.

-àe crème vierge ou naturelle,
de crème à la vanille.
à la canelle.
aux gérofles.
à I'anis.
aux pistaches,
aux amandes,
de Strasbourg.'
aux avelines,
aux truffes,
aux marrons,
aux noix,
aux noix d'Acajou,
au pain de seigle,
au sucre brûlé,
au houacaca.
au cacao,
au chocolat,
au chocolat blanc,
au 'afran.
au cédrat
de-fleurs d'oranges grillées,
au case blanc,
au café brun,
aux biscuits.
aux macarons d'amandes amères.
aux macarons d'avelines,
à l'italienne.
au pot-pourri.

v.
aux oeufs,
au riz.
aux cerneaux,
aux- fromages,
aux échaudés,
au pain de seigle.
à l'ambre.
à la Gentilly.
au vin mulcat.
au vin d'Espagne.

de Tokai.
du Cap.
Lacryma Christû

aux liqueurs,
au marasquin.
à la crème des Barbades..
à l'eau-de-vie de la«Côte.
à l'eau de créole..'
au roiolis.

_ .à l'huile de Vénus*
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Çkcesau -Jiolegnia.
aux ratafiats.
de cerise,
de fleurs d'orange.

GRAINER; se dit d'une crèmeou de blancs d'oeufs
dont les parties se congèlent séparément en forme
de petits grains.

GRILLAGE : ouvrage à qui l'on donne ce nom,
parce qu'on re laisse un peu roussir fur le feu.
On fait des grillages d'amandes

-t
de taiHadin , de

citron, èkc.
HOUXETTÏ ; espèce de cuiller de fer-blanc ou

d'un autre métal, qui a la forme d'une houlette ,pour travailler les neiges èk glaces.
INFUSION ; c'est l'extraction d'un suc , d'une

odeur ou d'une saveur que l'on obtient par la chaleur
de l'eau.

LISSÉ (gran^ ); c'est, parmi les confiseurs", du
sucre cuit au point de former un filet assez sort pour
pe point se rompre en ouvrant les deux doigts qu'on
y a trempés, ck pour prendre ainsi une assez grande
étendue.

Lissé ( petitN ; c'est quand le sucre fait entre les
deux doiçts un filet imperceptible èk très-aisé à être
JfOmpu pour peu qu'on écarte les doigts.

MARQUER; c'est faire une composition de glace
ou autre.

MASSEPAIN ; espèce de pains d'une pâte d'amande
èk de sucre, à peu près comme celle des biscuits ;
on en fait avec la marmelade de presque tous les
fruits, dans ch que saison.

MERINGUES ; c'est un petit ouvrage fort joli èk
fort facile à faire ; ce sont des espèces de massepains
de pâte d'oeufs dont 00 a séparé les blancs, de rapure
de citron ik de sucre fin en poudre. Au milieu des
meringues

, on met un grain de fruit confit selon la
saison , comme cerise, framboise, èkc.

-
MONDER LES AMANDES; c'est les échauder pour

cn ôter la peau. '
MORTIER ; il y en a de bois, de bronze èk de

pierre ; on s'en sert pour piler 3í réduire en poudre
rertaines substances

, ou pour en expr mer les sucs.
MOULE ; c'est un instrument ou un vaisseau qui

fcrt à donner une forme à certaines substanc s.
MOUSSELINE; est un ouvraje en pâte de gon-me

adragant détrempée da s de l'eau claire èk jus de
citron, avec du sucre royal en poudre 6k passé au
*amis'„ démêlant èk battáWt bien le tout ensemble
jusqu'à ce q.ie la pâte soit bien maniable. On en
peut ftire de la rouge , en y ajoutant de la cochenille
préparée ; de la violette, en y mêlant de l'indigo ;
de l'iris, de ta jaune.

MOUSSES; sortes de glaces composées avec une
erême légère èk en mousse..

NEIGE
,
compositionde sucre èk de jus de certains

fruits
, comme de framboise

,
de groseille 011 de

«irise, qu'on fait glacer, èk qu'on sert sur la table.
NERVOIR ; espèce d'étampoir pour donner au

pastillage les nervures des feuilles.
NVMPAREILUE j esi/ece de- dragées anslì menues

,
que de lá graine de navette, èk quelquefois plus
fine, qu'on tire ordinairement de Sedan.

ORANGEAT ; ce sont des dragées faites de tailla—
dins d'oranges aigres, qui font fort agréables lors-
qu'on y a employé de bon sucre.

PASTILLAGE ou PASTILLE ; espèce de pâte de
sucre, dont on dresse des porcelaines pour les
desserts; il y a plusieurs sortesde pastilles qui pren-
nent leur dénomination de la matière orincipale qui
entre dans leur composition,comrríe pastilles de ca-
nelle, de violette, èkc.

PÂTE ; c'est un terme dont on se sert pour ex-
primer une préparation de quelque fruit, faite en en-
broyant la chair avec quelque fluide, ou autre mix-
tion

,
jusqu'à ce qu'elle ait quelque consistance,

l'étfendant ensuite sur un plat, èk la séchant avec
du sucre en poudre

,
jusqu'à ce qu'elle soit ausfi

maniable que de la pâte ordinaire. Ainsi l'on fait
des pâtes d'amandes, des pâtes de pommes , d'a-
bricots

,
de cerises, de raisins, de prunes, de pê-

ches, de poires, &c.
PERLÉ ; les confiseurs appellent d'u sucre perle

òu cuit à la perle, celui auquel on a donné le se-
cond degré de cuisson. On reconnoît q-ie du sucre
est cuit à perlé

,
lorsqu'on en prend avec le doigt

èk qu'on le met sur le pouce : car si
, en entr'ou-

vrant les doigts , il s'en forme un petit filet, èk
s'étend autant qu'on les peut ouvrir, cette cuisson-
s'appelle grand perlé; èk s'il s'étend moins èk qu'il
se rompe, on le nomme petit perlé.

PERLOTR ; espèce d'entonnoir de fer-blanc
, dont

le trou est fort petit, pour laisser filer le sucre dou-
cement sur les dr >gées à perler.

PISTACHES; les confiseurs appellent de ce nom
un ouvrage qu'ils tont en forme de dragées extrê-
mement petites, dont le fond est de la graine de
pistache

, d'où cet ouvrage tire son nom.
PISTACHES EN SURTOUT les confiseurs donnent

ce nom à des pistaches cassées & mises à la praline,
èk trempées ans une composition faite d'un oeuf
battu èk brouillé avec de l'eau de fleur dorange.

PR ALINER ; c'est gri'leravec du sucre.
HRALINES; esoèces de dragées ou amandes cou-

verts s de sucre fondu dans un peu d'eau, faisant
bouillir le tout ensemble julqu'à ce que les amandes
pétillent : ces sortes de pralines sont grises.

Les pralines rouges, sont des pralines aussi. Les
confituriers leur donnent cette couleur , par le
moyen de la cochenilie préparée, dans laquelle on les
trempe

RtssuER LE CHO COL AT (faire) ; c'est faire
amollir du chocolat fans eau fur un feu doux.

ROQUILLES ; sorte de confiture faite d'écorce
d'oranges tournées

,
fort déliées

,
observant de leur

donner le plu* de longueur qu'il se peut. On ap-
pelle encore cette espèce de confiture tournures.

SORBÉTIÈRE ; vase d'étain dans lequel on fait
geler les sorbets ou compositions destinées à faire
des glaces d'office»
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Suc ; c'estle jus ou lapartiesavoureusede quelque

substance. ,"SUCRE; substance douce èk agréable au goût,
que l'on tire de la canne au sucre, que l'on purifie

ensuite, èk que l'on réduit en pain.
On distingue dans le sucre différens degrés de

cuisson que l'on nomme,
Sucre à lissé.

à perlé,
à soufflé.
à la plume,
à cassé,

au caramel.
SUCRE ROYAL ; c'est le sucre le plus raffiné.
TAILLADIN ; petites bandes de la chair de citron

ou d'orange, èkc. fendues extrêmement minces, èk

en longueur comme des lardons.
TAMBOUR; tamis sort fin pour passer du sucre

en poaidre.
TAMIS A GLACE ; tamis de crin très - sorts èk

bien serrés, qui servent à passer les fruits charnus

pour les glaces.
TIRER AU SEC ; c'est l'action de confire une chose

en la faisant sécher, pour la garder telle.
TOUR -, c'est le nom que l'on donne à la table

du confiseur.

TOURNER ; signifie enlever la peau ©u l'écoreë
fort mince èk fort étroite avec un petit couteau, en
tournant autour du citron.

TOURNURES ; ce soht les bandes ou lanières
qu'on enlevé de dessus les fruits d'odeur, comme
citrons, limons, oranges, èkc. soit pour-distiller-,
soit pour confire.

TOURONS ; ouvrages travaillés avec des aman-
des, des avelines, de l'écorce de citron verd cou^
pée par tranches èk desséchée à la poêle, ou dans
l'étuve avec du sucre en poudre , èk des blancs
d'oeufs bien fouettés.

TRAVAILER UNE GLACE ; c'est remuer la com-
position dans une sorbétière avec la houlette, pour
que la congélation se fasse également.

VIERGE ( crème ) ; celle qui est crue ou fans
mélange.

VIDELLE; instrument de fer-blanc , dont on se
sert pour évider certains fruits qu'on veut confire.

ZESTES D'ORANGES , DE CITRONS, èkc. ; petites
bandes d'écorce coupées de haut en bas, èk fort
minces.

ZESTER; c'est couper l'écorce d'un citron du haut
en bas par petites bandes , les plus minces qu'il
se peut.

CHATAIGNES,
Art de les conserver & de les faire cuire.

\J N sera peut-être surpris de voir au rang des
Arts une fuite de procédésqui ne sont point adoptés
èk suivis, comme presque tous les Arts, par des per-
sonm s hors de la classe des cultivateurs. Malgré
cela, j'ai cru que cette fuite de procédés , tant par
les avantages qui en résultent, que par les principes
de bonne physique qui ont concouru à leur décou-
verte, èk qui président à leur usage, pouvoit former
un corps de doctrine èk de manipulations intéres-
santes ; en un mot, pouvoit être traitée ck décrite
comme un Art. J'ai pensé d'ailleurs qu'en rapprochant
ainsi ces procédés,c'étoit un moyen , non-seulement
de les répandre davantage parmi cette classe d'hom-
mes qui n'a besoin que d'être instruite

,
mais encore

de les faire connoître aux Savans
, qui ne peuvent

trop s'occuper à enrichir la physique des résultats
que peut leur offrir la partie expérimentaledes Arts.

Je me sois.enfin déterminéà ce travail, en voyant
ces procédés répandus dans divers cantons des Etats
de l'Europe, où l'on fait des récoltesabondantes de
châtaignes ; èk présumant qu'au milieu des pratiques
différentes qui sont les résultats d'essais èk de ten-tatives infiniment variés par ces différentes nations,
j e psrviendrois à distinguer les procédés les plus

utiles èk les mieux raisonnés ; qu'en conséquenceje
pourrois montrer les avantages de la méthode la
plus parfaite , èk par opposition , les inconvéniens
des opérations ou défectueuses ou négligées : c'est
sor ce plan que j'ai rédigé la description raisonnée
de cet Art précieux

, par le moyen duquel on par-
vient infailliblement,èk avec le moins desrais pos-
sible , à conserver èk à préparer un fruit de la plù>
grande ressource ; enfin, à le rendre inaltérablepen-
dant quelques années, fans lui faire perdre aucunes
de ses qualités naturelles.

La description de cei^Art sera divisée en deux
parties : la première contiendra les procédés qui
ont pour objet la conservation des châtaignes ;
èk la seconde, ceux qui concernent la préparation
qu'on leur donne pour les cuire, ck en faire un ali«
ment sain èk agréable.

PREMIÈRE PARTIE.
Manière de conserver les châtaignes.

Dans toutes les provincesoù la châtaigne sert à
la nourriture du peuple, on a senti bientôt l'avan-
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toge:-.-St % conserver

,
jiour n'être pas. oblîgf de

consommer dans la saison de la récolte ce qui pou-
voit faire la principale provision de Tannée. On apensé même, à prévenir les accidens des récoltes
futures, en réservant la partie surabondante des ré-
coltes actuelles : on s'est occupé d'abord des moyensde conserver les châtaignes fraîches ou en vert, enles plaçant dans un endroit sec, èk en les couvrant
-de, différentes matières qu'on croyoit propres à ab-
sorber l'eau qui, dans les premiers temps, transpire
à travers leur écorce , èk à prévenir le contact de
l'air chaud ou humide ; mais', outre que le succès de
ces tentatives n'a pas été constant chaque année ,& ne pouvoit pas d'ailleurs assurer la conservation
des châtaignes pòur plus de six à sept mois , on abientôt senti que ces attentions n'étoient pas appli-
cables à une certaine provision de châtaignes. II a
fallu recourir à la dessication par le moyen du feu ;
mais il a été nécessaire ensuite de rechercher la
meilleure manière d'en tirer parti : en conséquence
on a varié beaucoup l'application de la chaleur.
Ce fruit a été, par exemple, exposé dans un four
échauffé à un eertain degré ; mais comme il étoit
difficile de fixer en même temps le degré de chaleur
convenable , ainsi que le temps du séjour dans se
four

, on ne retira pas de ces tentatives tous les
avantages qu'on s'en promettoit ; on vit au contraire
que par ce procédé, la substance saiineuse des châ-
taignes étoit très - souvent altérée , èk l'on parvint
par ce moyen à reconnoître , ce qui étoit un point
important dans ces recherches, que pour sécher,
comme il convient , les châtaignes fans les déna-
turer, il falloit les exposer à une chaleur graduée;
que c'étoit ainsi que s'en dégageoit d'abordi'eaude
végétation qui y restoit

, lorsqu'une chaleur trop
vive saisissoit brusquement l'écorce. Nous allons donc
décrire la méthode qui a été le fruit de cette pre-
mière vue ; èk comme l'adrninistratiou du feu èk la
constructiondu bâtiment où l'on place les châtaignes
pour les sécher ont une dépendance nécessaire, je
donnerai premièrement une description très-détaillée
d^un séchoir

,
bâti fur les meilleurs principes ; en-

suite j'en montrerai l'usage, en indiquant sur-tout
les attentions avec lesquelles on doit graduer le feu
pour obtenir une parfaite dessication.

ART» I. De la claie ou séchoir.

On se sert, pour sécher les châtaignes
,

d'un
bâtiment carré

,
qu'on appelle claie dans certaines

provinces , St séchoir dans d'autres : on le construit
quelquefoisen l'appuyant contre quelqu'un des bâti-
mens du domaine, èk l'on cherche même quelque
angle entre deux corps debâtimens : par ce moyen
on épargne la construction d'un ou de deux murs ;
mais si-le feu vient à prendre au séchoir

, on court
risque de brûler toute la maison : il y a toutes sortes
d'avantages à construire ce séchoir isolé

, èk même
de le placer à une certaine distance de tous les autres
bâtimens.

La grandeur du féchoir varie suivant la quantité

de châtaignes que l'on récolte. On lui donne ordi-
nairement quinze pieds de longueur , fur autant de
largeur dans l'intérieur , èk fa hauteur est d'environ
dix-huit pieds ; avec ees dimensions on peut sécher
une bonne provision de châtaignes.

On établit dans l'intérieur du bâtiment, à la hau-
teur de sept à huit pieds,une espèce de claie ou grille
qui porte sur de sortes poutres ; ces poutres sont
parallèles entre elles, èk éloignéesles uses des autres
à peu près d'un pied èk demi ou de deux pieds. On
a loin que ces poutres ou solives soient établies bien
de niveau : de l'une à l'autre de ces solives on attache
des lattes ou barreaux d'une longueur èk d'une lar-
geur égaies , ck on laisse entre eux une fente ouintervalle d'environ trois ou quatre lignes

,
ensorte

que les châtaignes , posees dessus
, ne puissent passer

à travers l'ouverture de ces lattes, èk tomber dans
la partie basse du séchoir. La partie de ces barreaux ,qui est clouée sor les solives

,
est applatie en dessus

èk en dessous ; mais le reste qui remplit l'intervaUe
des solives n'est applati que par dessus, le dessous
étant arrondi en dos d'âne.

II résulte de la disposition de ce grillage deux
avantages très-importans ; le premier, que l'on peut
retourner très-aisément toutes les châtaignes pen-dant que s'opère le séchage, puisque la surface supé-
rieure de la grille est unie ; l'autre , que la fumés
pénètre très-aisément à travers les châtaignes èk ycircule bien également, attendu qu'elle ne trouve
aucun obstacle qui l'arrête dans fa marche : les bar-
reaux ,

arrondis par dessous, la déterminent à s'in-
sinuer dans les intervalles; enfin

, on peut aisément
nettoyer ces claies par dessous

, en enlevant la soie
qui s'y attache pendant le temps que dure un séchage.

11 me paroit que dans certaines provinces on anégligé de se procurer ces avantages, en construisant
grossièrement le grillage avec des branchesou gaules
de châtaigniers

,
entrelacées fans aucune régularité.

Les châtaignes
,

engagées dans ces branches
, ne

peuvent se retourner aisément; èkd'ailleurs la fumée
y pénétrant par les issues que ces branches offrent
dans tous les sens, y dépose de la soie qu'on ne
peut détacher à mesure.

En construisant la grille telle que nous- l'avons
décrite

, on a soin de laisser à l'un de ses angles la
place d'une claie mobile qu'on lève lorsqu'on veutfaire tomber les châtaignes

,
après qu'elles sont bien

sechées, dans la partie inférieure du séchoir
, pourles dépouiller de leur peau , comme nous ''expli-

querons par la fuite.
Pour entrer dans la partie inférieure du séchoir,

on pratique une porte dans l'un des quatre côtés,
èk vis-à-vis la porte une petite ouverture au niveau
du sol : on donne à cette dernière ouverture ,

à peuprès un pied de hauteur, sor un demi-pied de lar-
geur ; elle sert

T
fans qu'on soit obligé d'entrer dans

le séchoir, à diriger le feu èk à lui donner une cer-taine activité, en fournissantun courant d'air. Enfin ,elle procure du jour dans le rez-de-chaussée du séchoir,
où l'on ne sait d'ailleurs aucune autre ouverture.
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Si nous passons à la partie supérieure du séchoir,

nous verrons qu'il est nécessaire d'ouvrir une seconde

porte, afin que l'on puisse y entrer pour placer les
châtaignes sor la claie , èk les retourner pendant
l'opération.

A côté de cette porte ,
à laquelle on monte par

un escalier extérieur , on pratique à hauteur d'appui
du perron, une fenêtre pour verser les châtaignes
fur la claie. Par-là on évite d'ouvrir trop souvent la

porte èk de refroidir le séchoir. Cette fenêtre ,
tl'ailleurs,peut servir au besoin, comme toutes celles
dont nous allons parler, pourdonner issue à la fumée.

De l'autre côté de la même porte ,
à trois pieds

au dessus de la claie , on pratique une ouverture
d'environquinze pouces de hauteur, fur huit pouces
de largeur.

Dans la face du bâtiment, opposée à celle où l'on
a ouvert la porte , on ménage deux ouvertures ,
aussi de quinze pouces de hauteur, sor huit pouces
de largeur, qui correspondent exactement, èk quant
auxdimensions,èk quant à l'emplacement,aux deux
précédentes ; èk enfin on en ouvre une troisième
vis-à-vis la porte, à deux pieds plus haut que celles
des côtés : dans le milieu dé chacun des deux autres
murs, on pratique une ouverture de même gran-
deur que celles dont nous venons de faire mention,
èk aussi à trois pieds au dessus de la grille.

Enfin, on réserve près du toit èk dans le milieu
de chacune des quatre faces du bâtiment, une ou-
verture d'un demi-pied en carré.

Ces ouvertures sont percées vis-à-vis les unes
des autres , parce qu'il est très-essentielque le vent
qui s'introduit dans le séchoir par une ouverture,
trouve sur la même direction une issue par laquelle
il entraîne èk chasse la fumée : sans cela, elle se rabat-
troitfurles châtaignes,èk parsonséjourlesroussiroit,
èk leur communiqucroitun mauvais goût ; c'est aussi

par cette raison qu'on multiplie
,

ainsi que nous
lavons marqué, toutes ces issues , èk qu'on les dis-
tribue régulièrement dans tout le corps du séchoir.

Si l'on plaçoit la claie dans une cage de murs où
l'on ne pourroit pas percer des ouvertures aux
quatre faces

,
il faudroit alors en pratiquer seule-

ment fur les faces libres èk opposées , èk en aug-
menter le nombre particulièrement vers le toit.

On ne perd pas de vue la facilité de la circulation
de la fumée , dans l'arrangement des planches dont
on forme le toit du séchoir. On les dispose les unes
fur les autres en recouvrement, de manièreà laisser
le plus de jour qu'il est possible, fans.cependantque
l'eau des pluies puisse pénétrer èk tomber dans le
séchoir : on y pratique aussi deux lucarnes d'une
grandeur médiocre fur chaque côté.

Lorsqu'on construit exprès un bâtiment pour servir
de lcchoir

, on a soin de l'orienter de manière qu'il
présente ses angles èk non ses faces aux vents les
plus violens qui règnent dans le pays : on a aussi
l'attention que la porte d'entrée ne se trouve pas
exposée à ces vents, ce qui pourroit souvent troubler
l'opération du séchoir.

ART. H. Mànièrt déficher les châtaignes, 6 (tàdMé''
nistrer le feu dessous la claie.

Avant de placer les châtaignes fur les lattes de la
claie, on a soin de la nettoyer par dessus èk par
dessous, èk d'en, enlever la soie ; èk ces attentions ont
lieu chaque fois qu'on y met de nouvelles charges
de châtaignes: même pendant que dure un séchage,
il convient que les personnes préposées à la cdh-,
duite du séchoir , balayent chaque jour le dessous
des lattes de la claie ck des poutres qui les soutien-
nent , tant pour procurer un passage plus libre à la
fumée , que pour prévenir les accidens du feu.

Dans les provinces où l'on est curieux de con-
server aux châtaignes toute leur qualité, on se garde,
bien de mettre des porcs èk des brebis dans la partie
inférieure du séchoir lorsqu'on n'en fait plus d'uíàgej
car les sels des excrémens de ces animaux pénétrant
le terrein, èk Faction du feu les développantèk les
faisant évaporer avec la fumée , ils communique-
roient un goût désagréable aux châtaignes placées
fur la claie.

Par les mêmes raisons, quelque avantage qu'ily
eût de se servir de ces bâtimens pour l'éducation des
vers à soie, on doit éviter d'en faire usage ; l'odeur
forte que le séjourde ces insectes , qu'on y placeroit
au sortir de la secondeou de la troisième mue , ylaisseroit, pourroit altérer le goût des châtaignes.

On place les châtaignes par lits sor la claie, èk ,suivant la quantité qu'on se propose d'en sécher, on
en garnit une partie ou bien la totalité. L'on peut
placer sur la claie que nous avons décrite

, quatre à
cinq sacs de châtaignes , suivant l'épaisseur qu'on
donne aux lits. Dès qu'on a disposé ainsi les châtai-
gnes , on allume le feu sous le milieu du grillage, en
observant de placer dans le commencementle foyer
ou le fourneau toujours sous une des poutres du
plancher

,
èk de le changer de temps en temps,afin

que toutes les châtaignes posées sor les différentes
parties de la claie

, reçoivent une égale impression
du feu.

On ne brûle d'abord que l'écorce des châtaignes
que l'on a ramasséesTannée précédente,après qu'on
dépouillé les châtaignes sechées , de la manière que
nous l'expliquerons plus bas : on augmente ensuite
le feu cinq ou six jours après, en y mettant de grosses
souches de châtaignier, que l'on ensevelit dans la
poussière de l'écorce des châtaignes ou dans de la
sciure de bois : on ne ménage au feu qu'une petite
ouverture au milieu du tas. .

Dans certains cantons du Rouergue,on fait usage
du charbon de terre comme aliment du feu qu'on en-
tretient dans le séchoir. On a pour fourneau un grand
chaudron où l'on metdu bois de châtaignier,qu'on
recouvre avec du charbon qui a déja servi ,

èk qui
est réduit en forme de braise ou de coak

, pour qu'il
ne flambe pas. Effectivement,le feu que produisent
toutes ces matières , doit se réduire à un torrent
continuelde fumée,qu'onentretientnuit èk jour pen-
dant quelque temps, èkdont la chaleur,extrêmement

douce,
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drwii^pAinre peu à peu toute la masse des châ-
taignes,«uvre les poresde leur écorce, èk fait sortir

' une partie considérable de l'humiditéqui entre dans
leur composition ; c'est ce que l'on appellefairesuer
les châtaignes. On les dispose ainsi à se débarrasser,
sans obstacle, du reste de cette humidité

, lorsqu'on
augmente .le feu pour achever leur dessiccation.

Pendant que les châtaignes suent , ce qui dure
environ quinze jours, on les voit dans un étai de
moiteur générale

,• couvertes d'eau de tous côtés :
on a grand soin pour lors de ne pas pousser le feu

,•& de ne pas remuer les châtaignes avant qu'elles
soient essuyées totalement.

L'attentionde ménager le feu pour faire suer les
châtaignes comme il convient, est une de celles qui
contribuent le plus au succès de l'opération. Dans
certaines provinces

,
j'ai été témoin du mauvais

effet que produisoit le feu poussé trop vivement
dans les commencemens.J'ai vu qu'une chaleur trop
forte saisissoit les châtaignes, resserroit les pores de
leurs écorces,qui, dans cet état, étoient moins pro-
pres à laisser évaporer l'eau dont le développement
èk le séjour corrompoit bientôt la sobstance fari-
neuse des. châtaignes.

Lorsqueles chftignesont cessé desuer,&Lqu'elles
n'ont plus de moiteur à leur surface , on commence
à les remuer dans tous les sens avec une pelle de
bois, en ramenant à la surface celles qui sont dessous :
l'on recommence cette manoeuvre tous les deux
jours ; èk l'on a soin pour lors d'augmenter le feu par
degrés, en observant cependant qu'il produise beau-
coup de fumée èk peu de flamme.

On doit avoir attention de ne pas charger le
grillage d'une trop grande quantité de châtaignes:

on n'en met pas ordinairement plus d'un pied èk
demi d'épaisseur sor toute la surface , quand on en
met davantage, Faction du feu èk de la fumée n'at-
teignant qu'une partie du tas , il en résulte plusieurs
inconvéniens. Alors il est difficile que les châtaignes
suent bien également ; èk comme on est obligé de
presser le feu pour que la chaleur pénètre à un cer-
tain degré dans les couches supérieures, les châtai-
Í*nes de la première couche qui reposent sur les
attes, èk qui sont les plus exposéesau feu, s'échauffant
trop, s'altèrent, prennent une couleur roussâtre,
& sont amères èk de mauvais goût après qu'on les a
fait cuire.II vaut donc mieux, lorsqu'on a recueilli
une grande quantité de châtaignes ,

les sécher à deux
sois, que de s'exposer à les gâter en chargeant trop
le séchoir.

On évite en partie ces inconvéniens par cette
méthode : on met d'abord fur la claie une couche
peu épaisse de châtaignes : on les fait suer avec les
précautions que nous avons exposées ci-dessus. Dès
qu'elles ont sué

, on suspend le feu une demi-journée

pour laisser refroidir les châtaignes. Le lendemain

on les lève par tas, èk l'on couvre les parties de la
claie dégarnies de châtaignes qui ont sué, avec de
nouvelles châtaignes fraîches ; ensuite on étend les

' Arts & Métiers. Tome I. Partie II.

châtaignes qui ont soé par dessus les châtaignesfraî-
ches ; puis on recommence à faire le feu

,
èk on le

gouverne comme il convient pour faire suer ks nou-
velles châtaignes. Par ce moyen , une quantité con-
sidérable de châtaignesplacées successivement èk par,
parties fur la claie, se trouve avoir soé également,
parce qu'elle a éprouvé de la même manière les
effets d'un feu doux ; èk comme , par la fuite, oh
remue chaque jour la masse totale dfs châtaignes,elle peut, par un fèa gradué èk soutenu

,
éprouver-

dans toutes ses parties un égal degré de dessiccation.
Pour reconnoître si les châtaignes sont sèches

, on
en prend au hasard sur la claie quelques-unes qu'on
dépouille de leur peau laquelle doit être cassante
èk se détacher aisément

: on met ces châtaignes
sous la dent, èk si elles résistent sans céder à l'effort
que l'on fait pour les partager ,

elles ont acquis
le degré suffisant de dessiccation. II est encore plus
sûr d'en soumettre une certaine quantité

, comme
un boisseau, à une opération que nous allons dé-
crire

, èk par laquelle on dépouille les châtaignes
sèches de leurs peaux.

Je dois faire remarquer \:'i que les particuliers qui
n'ont pas une grande récolte de châtaignes , sup-
pléent au séchoir en garnissant de claies la cheminée
de leur cuisine, dont le tuyau,fort large, s'évasa
beaucoup par la partie inférieure

: on place sur ces
claies autant de châtaignesqu'elles en peuvent con-
tenir , èk l'on se règle sor ce que nous avons dit
ci-dessus pour toat ce qui concerne Fadministration
du feu.

ART. III. Manière de dépouiller les châtaignes sèches
de leurs peaux.

Après que les châtaignes sont sèches
, on éteint

le feu ck l'on bouche exactement les ouvertures du
séchoir : on ouvre ensuite la portion de grille mobile
dont nous avons parlé , ck l'on fait tc.mber à l'un
des coins du séchoir une certaine quantité de châ-
taignes. Dans les provinces où l'on conserve les
cliaraignes sèches avec leurs peaux, on les enlève à
mesure ; mais dans celles où on les bat pour les dé-
pouiller de leur peau, on les laisse entassées, afin
qu'elles conservent leur chaleur plus long-temps, èk
qu'elles ne soient pas refroidies èk un peu ramollies
lorsqu'on exécute le battage ; aussi cette opération se
sait-eìle avec le plus de célérité qu'il est possible.

Pour cela
, on dresse dans le séchoir èk sur la

même ligne des troncs de châtaigniers en forme de
tables bien unies, dont le nombre ', ainsi que
celui des hommes employés à cette opération ,soit proportionné à la quantité de châtaignes qu'il
faut dépouiller de leurs peaux. On a l'attention de
multiplier les ouvriers de manièreque les châtaignes
soient dépouillées de leur peau dans deux fois vingt-
quatre heures, pour que les peaux se brisent plus
aisément èk se détachent plus complètement de la
substance des châtaignes ; c'est pour cela qu'on re-
nouvelle le tas de châtaignes à mesure qu'il diminué
èk avant qu'il soit épuisé , èk qu'on a soin aussi d'en-

Eeeee



77° CH A CH A

tasser celles qui restent sor la claie,a portée de i ou-
verture èk qu'on fait descendre au besoin.

Pour battre les châtaignes
, on les enferme dans

Wi sac d'une bonne toile grise , qui doit avoir un
peu moins d'une aune de longueur ,

fur un tiers à

peu près de largeur : il est ouvert parles deux bouts.
Ce travail occupe deux hommes ; celui qui est du
côté du tas, puise avec un.- corbeille alongée èk

rétrécie par un bout, environ douze à quinze livres
de châtaignes; son ai le, qui tient le sac par les deux
bouts, lui en présente un ouve.t par où le premier
introduit le côté alongé de la corbeille, èk y verse
les châtaignes. Ensuite ils prennent chacun un des
bouts du sac, èk ils frappent plusieurs coups fur le
banc. Le nombre de coups dépend de l'état de des-
siccation des châtaignes, ainsi que de leur grosseur.
On détermine le nombre de ces coups, nécessaires

pour briser l'écorce extérieure èk détacher la pelli-
cule intérieure des châtaignes , en regardantaprès en
avoir frappé plusieurs, si elles sont dépouillées; èk
/"épreuve du premier lac faite, on se fixe au nombre
qu'on a déterminé, & qui sert de règle pour toute
l'opération, à moins qu'on ne s'apperçoive par la
fuite que les châtaignes ont besoin d'un plus grand
nombre de coups.

Lorsque les châtaignes sont suffisamment battues ,les ouvriers secouent le sac fortement en Fagitant
horizontalement; ce mouvement achève de déta-
cher les écorces brisées par le battage : ensuite l'ou-
vrier qui est du côté opposé à celui du tas ,

se dé-
tourne un peu fans se déplacer, vide le sac à quelque
distance derrière lui, tandis que l'autre puise d'autres
c âtaignes pour en remplir le sac ; ces opérations
s'exécutent par un mouvement continuel , èk qui
«'est interrompu que pour les repas.

D'autres ouvriers sont préposés pour vanner èk
cribler les châtaignes battues ; par cette opération ,ils séparent celles qui sont entièrement dépouillées
de leur peau ,

d'avec celles qui en conservent encore
des parties adhérentes : on forme des tas de ces
dernièies, pour être remises dans le sac èk battues
de nouveau. On trie les autres en mettant à part
celles qui sont entières èk marchandes ; on réserve
au contraire celles qui sont brisées , soit qu'elles
soient entièrement dégagées de leurs peaux ,

soit
qu'elles soient encore adhérentes à des portions de
l'écorce, èk on les destine à la nourriture des bes-
tiaux èk des volailles. Enfin , on ramasse bien soi-
gneusement les débris des grosses écorces èk de la
pellicule

, èk on les porte dans un endroit sec ; c'est
avec ces écorces èk ces pellicules qu'on fait l'année
suivante ce feu doux qui sert à faire suer les châ-
taignes, comme nous l'avons dit cí-dessus.

Avant de faire usage du sac pour y renfermer les
châtaignesqu'on doit y battre

,
il est à propos de le

tremper dans de l'eau où l'on a fait bouillir du son
,èk on l'y retrempe de temps en temps ; par- là ondonne plus de souplesseà la toile, qui est moins sujette

a le déchirer.
Je doisparler d'une autremanièrede battre les châ-

taignes au sortir du séchoir, & qu'on met en prfS
tique lorsqu'on ne peut employer à cette opération
qu'une seule personne. On a un sâc de toile ou une-
poche de forme conique ; l'ouverture du sac est à
la pointe du cône : il contient environ un boisseau
de châtaignes qu'on y introduit par cette ouverture:
on prend le sac par la pointe ; on frappe de droite
èk de gauche contre unepoutre de bois, èk on réitère
les coups jusqu'à ce que l'écorce èk la pelliculeaient
été" brisées èk se soient détachées de la substance
solide èk farineuse des châtaignes.

ART. IV. Avantages de la méthode précédente ; &
inconvéniens d'une autre méthode imparfaite.

En suivant exactement la méthode que nous ve-
nons d'exposer, on parvient à conserver les châ-
taignes sèches ,

non-seulement tout l'hiver èk d'une
année à l'autre, mais même plusieurs années, fans
qu'elles s'altèrent ou qu'elles perdent même de leur
bonté. La substance farineuse des châtaignes dans
l'état de dessiccation qu'on lui a communiquée par
les procédés que nous avons décrits, conserve cons-
tamment une couleur jaunâtre èk une fermeté inal-
térable , èk acquiert par la cuisson un goût sucré èk
aussi agréableque celui qu'elle a quand on la mange
fraîche. On peut même manger crues les châtaignes
sechées par cette méthode, pourvu qu'on les laisse
s'amollir dans la bouche , en les pressant seulement
sous la dent fans faire effort pour les mâcher , èk
on leur trouve à peu près les mêmes qualités qu'à
celles qui sont cuites.

A ces avantages, opposons maintenant les incon-
véniens que l'on éprouve dans quelques provinces
où l'on néglige certains procédés de cette méthode;
J'ai remarqué, par exemple,assez constamment, que
par-tout où l'on n'avoit pas l'attention, i°. défaire
suer d'abord les châtaignes èk de graduer ensuite le
feu ; 20. de dépouiller les châtaignesde leurs écorces
èk de leurs pellicules aussitôt qu'elles sont sorties du
séchoir

,
elles étoient sujettes à se gâter èk à se cor-

rompre assez promptement; car ,
lorsqu'on les gar-

doit dans leur écorce ainsi sechées fans aucun soin ,elles acquéroient une couleur noirâtre
,
devenoient

mollasses èk ridéesaprès leur cuisson, èk enfin avoient
un goût de fumée èk d'empyreume très-marqué.

II est facile de montrer les raisons de ces différens
états où se trouvent les châtaignes, suivant qu'on aété exact à suivre la méthode décrite, ou qu'on
a négligé la pratique des manipulations dont j'ai fait
mention.

Par l'attention qu'on a de faire suer les châtaignes
dans les premiers temps de l'opération du séchage ,èk de continuer cette opération en graduant lé feu ,l'eau surabondante de la végétationse raréfie, trans-
pire aisément à travers les pores de l'écorce , èk
vient se reposer à sa surface extérieure. Ce même
jeu se continue ensuite par un feu gradué jusqu'à cequ'une grande partie de l'eau qui entre dans la com-position des principes de la châtaigne soit évaporée,
èk que ces principes soient suffisammentrappraehés,
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8e3á$ un è*tat de dessiccation ou ils acquièrent une
fermeté inaltérable.
- Mais lorsqu'on ne ménage pas Faction du feu,
l'écorce frappée d'abord trop vivement , se durcit
demanièrequ'elle n'est plus perméable à l'eau, qui,
résidant à.la surface intérieure de cette écorce,
réagit sur la substance farineuse de lá châtaigne èk
l'altère.

D'un autre côté, comme c'est par la fumée qu'on
fait sécher les châtaignes, èk que là fumée n'agit fur
elles qu'en circulant autour de leur écorce èk même
en la pénétrant

, il est visible que cette vapeur y •déposedes substances huileuses èk salines
, acres èk

amères,qui, par leur nature, attirent l'humidité de
l'air; ainsi, quelque temps après que les châtaignes
font retirées du séchoir, leur écorce, si elles en sont
«ncore revêtues, se charge d'une nouvelle humi-
dité

, qui , par un progrès assez rapide , s'étend
bientôt jusqu'à la substance farineuse des châtaignes,
y porte l'amertume des sels èk de l'écorce , èk
finit par l'altérer èk la corrompre. 11 n'est donc pas
étonnant que les châtaignes sechées èk gardées en-
suite avec leurs écorces deviennent, comme nous
l'avons dit, noires èk mollasses, èk contractent un
goût de fumée èk d'empyreumedésagréable.

En dépouillant les châtaignes de leurs écorces èk
de leurs pellicules au sortir du séchoir, on prévient
ces inconvéniens. Les principes de la fumée ne peu-
vent pas pénétrer à travers l'écorce

, ni atteindre la
substance de la châtaigne qui conserve sa couleur
jaunâtre, èk la fermeté inaltérableque la dessiccation
lui a communiquée. <**|

D'après cette discussion, on doit sentir combien
il importe de suivre très - exactement les procédés
de la méthode que nous avons décrite ; èk quels
font les avantages d'une pratique simple èk facile,
qui procure ,

fans beaucoup de frais , un moyen sûr
de mettre en réserve le superflu des bonnes années,
pour subvenir aux besoins des disettesou des mau-
vaises récoltes.

SECONDE PARTIE.
Méthodes de préparer & de faire cuire les

châtaignes.

Les détails dans lesquels nous sommes entrés
jusqu'à présent, n'ont eu pour objet que de décrire
les moyens de dessécher les châtaignes en les expo-
sant à la vapeur chaude de la fumée ; mais il n'a
point .été question de les faire cuire. On leur*íi feu-
lement enlevé l'eau surabondante qui auroit été à
la longue l'instrument de leur destruction , èk l'on a
prévenu la fermentation qui auroit décomposé leurs
principes. Ces principes, privés d'eau èk rappro-
chés ont été conservés fans altération. Maintenant
nous devons nous occuper des procédés qu'il con-
vient de suivre si l'on veut tirer journellement de la
provisionde châtaignesqu'on a mise en réserve, une
qurriture saine & agréable.

Pouf mettre de Tordre dans Imposition de ces
différentesopérations, je distinguerai ici les chfitai-
gneiLfraiches ou en vert, c'est-à-dire

, celles qu'on a
conservées dans leur état naturel, des châtaignes
sèches qu'on a soumises aux procédés que nous
venons de décrire ; èk comme nous avons vu que

j ces dernières se gardoient en deux états différens,
[ ou dépouillées de leurs peaux, ou revêtues de leurs

peaux , nous distinguerons la manière de cuire les
unes èk les autres : ainsi, dans les dlbx premiers
articles, nous traiterons de la manière de faire cuire
les châtaignes en vert ; èk dans les articles soivans ,nous décrirons les procédés qui conviennent à la
cuisson des châtaignes sechées, soit revêtues , soit
dépouillées de leurs peaux.
ART. I. Opérationspréliminaires à la cuisson des chà--
taignes en vert, ou manière de blanchirles châtaignes.
On commence par peler les châtaignes

, e»enlevant la première peau ou écorce. Cette opé-
ration se fait dès la veille du jour où l'on se pro-
pose de les faire cuire. Les domestiques -dans les
maisons des particuliers, èk les ouvriers dans les mé-
tairies, s'occupent de ce soin pendant la veillée. Ils
détachent assez facilement èk assez promptement
avec un couteau la peau extérieure qu'ils déchirent
par parties ; mais il n'en est pas de même de la pelli-
cule intérieure , qui non-seulementest adhérente èk
comme collée à la surface de la substance des châ-
taignes , mais encore se trouve engagée assez pro-fondément dans les sinus de ce fruit, èk en revêt les
parois. Voici le procédé simple èk adroit qu'on em-ploie pour dépouiller les châtaignes de cette pelli-
cule , qu'on appelle tan dans les provinces où l'oa
fait usage de cette méthode ; telles sont le Limousin,
le Périgord èk l'Auvergne.

On met pour cela de l'eau dans un pot de fonte
de fer. II n'y a pas de ménage

,
dans ces provinces ,qui n'ait cet ustensile de cuisine si nécessaire. On

emplit ce pot à peu près à la moitié ; èk lorsque
l'eau est bouillante , on y verse avec une écumoire
les châtaignes pelées dès la veille. On évite d'y-
mettre trop d'eau, parce que, si elle couvroit la sur-
face des châtaignes, elle gêneroit dans l'opération
du dêboiradour. On laisse le pot fur le feu

, èk oa
remue les châtaignes avec l'écumoire jusqu'à ce quel'eau chaude, en pénétrant la substance du tan, l'ait
ramollie , èk y ait produit un gonflement propre à
détruire son adhérence au corps de la châtaigne. On
s'assure que cet effet est au point convenable, en tirant
du pot quelques châtaignes, èk en les comprimant
sous les doigts. Lorsqu'elles s'échappent pat la com-pression èk qu'elles se dépouillent de tout leur tanfans autre effort , l'on retire bien vîte le pot du
feu , èk l'on procède à l'opération du dêboiradour.

Cet instrumentest composéde deux morceauxde
bois attachés en forme de croix de S. André

, aumilieu de leur longueur, par une cheville autourde
laquelle les bras de ces deux leviers mobiles peuvents'ouvrir ens'éloignant, ou se fermer en se rapprq»Eeeee ij
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chant. On a pratiqué le long des deux bras destinés

à entrer dans le pot plusieurs coches entamées sor

leurs quatre arêtes : car ils ont une forme cajjrée.

On enfonce ces deux bras un peu écartés dans le

pot au milieu des châtaignes , èk avec les deux

autres bras on les tourne en les ouvrant èk les fer-

mant alternativement; par ces mouvemens réitérés
,

les châtaignes comprimées glissent èk s'échappent

entre les parois du pot èk les deux bras du dêboira-

dour, èk elles se dépouillent assez promptement du

tan qui les couvroit, èk qui obéit au moindre frotte-

ment , au moyen de l'état de ramollillement qu'il a
éprouvé dans l'eau chaude. On fuit des yeux le

progrès du dépouillement de la pellicule , èk l'on
voit les débris du tan s'élever à la surface de l'eau

,
s'accumuler le long des parois intérieures du pot
èk tout autour des bords. Enfin

,
les châtaignes pa-

roissent entièrement blanchies. C'est le terme dont

on se sert pour exprimer le résultat du dépouillement
de la pellicule.

On retire du pot avec l'écumoire les châtaignes
ainsi blanchies

,
èk on en met une certaine quantité

sor le grêlon ou ^reloir. C'est une espèce de crible à
large voie, dont le tissu est formé par deux rangées
de lattes fort minces de bois de châtaignier ; elles
sont entrelacées les unes dans les autres à angles
droits, èk placées entre elles à une distancede quatre
à cinq lignes, qui est la largeur des trous qu'on y a
ménagés Chaque fois qu'on met des châtaignes fur
le grelou

, on les agite en leur donnant un mouve-
ment circulaire pour achever d'en détacherquelques
débris du tan ,

qui les abandonnent en s'attachant
aux inégalités du grelou, èk en passant à travers les
trous : on verse les châtaignes bien nettoyées dans
un plat plein d'eau fraîche ; on secoue le grelou ponr
emporter le tan engagé dans les vides : on y remet
d'autres châtaignes, èk l'on réitère sor chaque tas les
mêmes opérations ,

jusqu'à ce que la totalité des
châtaignes contenues dans le pot , ait été bien
nettoyée fur le grelou ; fort souvent même on en-
lève de grands tas de châtaignes qu'on verse fur le
plat immédiatement, parce qu'elles n'ont pas besoin
de l'opérationdu grelou.

ART. II. Manière de donner à la châtaigne le degré de
cuisson convenable.

Après toutes ces manipulations, qu'on exécute
très-promptement, les châtaignes font entièrement
blanchies, mais elles ne sont pas cuit;s ; on a même
eu la plus grande attention de ménager la chaleur
de l'eau

, de manière que le tan seulement fût ra-
molli ; car, Faction du dêboiradourèk celle du grelou
sur les châtaignes qui auroient éprouvé un com-
mencement de cuisson

, les réduiroit aisément en
petits grumeaux qui resteroient au fond du pot ous'échapperoient par les trous du grelou ; ce qui pro-duiroit un déchet sort considérable sur la portion
de châtaignes qu'on destine aux ouvriers ou auxdomestiques.

U faut donc maintenant se préparer à la cuisson
des châtaignes blanchies. On commence par jettes
l'eau qui est dans le pot, èk qui dans le peu de temps
que les châtaignes y ont séjourné avec leur tan ,
s'est chargée d'une partie extractive dont l'amertume
est insupportable; ensuite on verse de l'eau froide
sur les châtaignes blanchies , èk on les lave avec
soin

, tant pour emporter les restes du tan, que
pour délayer les résidus de l'eau amère qu'elles
auroient pu conserver dans leurs sinus : enfin , on
les remet dans le pot de fer qu'on a bien nettoyé,
èk où l'on a verse une certaine quantité d'eau dans
laquelle l'on a fait dissoudre un peu de sel marin.
Quelques personnesemploient l'eau chaude ; d'autres
se contentent de l'eau froide : on varie aussi beau-
coup pour la quantité d'eau ; mais je pense qu'il
convient, pour cette seconde opération , qu? l'eau
où l'on verse les châtaignes soit bien chaude

,
èk

qu'on en ménage autant qu'il est possible la quantité.
Nous expliquerons parla fuite les raisons de cette
conduite.

Lorsque le pot a été rempli de châtaignes avec
toutes ces attentions

, on le place fur le feu
,

èk
on ne laisse prendre à l'eau que trois, ou quatre
bouillons ; ce'a suffit pour donner aux châtaignes
le degré de cuisson convenable ; on s'en assure en
retirant quelque châtaignes du pot ; on achève ainsi
d'extraire des châtaignes la partie amère dont elles
sont chargées ; il n'en reste plus dès qu'elles ont
acquis sensiblement à peu près le degré de cuisson
convenable ; c'est pour cette raison qu'on verse
aussitôt par inclinais l'eau dans laquelle on a fait
bouillir les châtaignes , èk qui, en sc chargeant de
la partie extractive

, a pris une couleur très-foncée
èk un goût d'amertume considérable; malgré cela,
comme cette eau est salée

,
j'ai vu certaines per-

sonnes la mettre à pavt, èk la conserver pour servir
avec une petite addition de sel à l'opération du len-
demain. II est aisé de voir que jamais économie ne
fut plus mal entendue.

On achève la cuisson des châtaignes en plaçant
far un feu doux le pot où il n'est resté que des
châtaignes fans eau ; on la complète en garnissant
ie couvercle du pot tout autour avec de vieux
linges qui servent à concentrerla chaleur : on a soin
de retourner le pot pour qu'il présente ses différens
côtés à Faction du feu , que la chaleur se distribue
également dans toute la masse des châtaignes

,
èk

qu'elles soientbien cuites èkbien renflées.Sipar hasard
le pot n'étoit pas exactement couvert èk qu'il trans-
pirât de la chaleur au dehors

, on auroit beaucoup
de châtaignes molles èk ridées.

Tar tontes ces attentions , on parvient à sure
perdre entièrement aux châmignes l'eau extractive
ck l'eau surabondante qui les pénètre pendant la
cuisson

, èk à mesure qu'elles s'essuient, elles ac-
quièrent une saveur èk un goût agréable que n'ont
jamais celles qu'on a fait cuire à l'eau avec toutes
leurs peaux , ou dans une poêle fur un feu ardent,

,
ou enfin sous la cendre.



';* V* fctíA
-.

CH A 775

•' X{írís«iíncestàintemps, on relireíeV'erfâíàpies
idu'pot; ón a soin fur-tout qu'elles n'y srè%« Pas
afféz long - temps pour y contracter Un fjoût de
brûlé

, en s'attachant trop à ses parois intérieures :

celles qui touchent à c'és parois,font les plus recher-
chées par.les friands , parce qu'elles sont plus ris-
foliées

,
èk que la partie sucrée y est développée

autant qu'il convient; èk par une raison contraire,
celles qui sont au centre du pot sont moins bonnes,
&segrumelentfaute d'avoir acquis, par une dessic-
cation suffisante, une consistance égale. Au reste, il
n'est question ici que de foibles nuances dans les
différens degrés de bonté : on met les unes èk les
autres fur un petit panier plat ; on les couvre d'un
linge plié eh trois ou quatre doubles

, de manière
à laisser des Ouvertures pour qu'on puisse les prendre
à mesure qu'on les mange.

Ce mets, préparé par tous ces procédés simples,
qui développent les principes nutritifs des châtaignes
ftns les altérer, est destiné particulièrement pour le
déjeûner des métayers èk de leurs domestiques

,
èkc.

& c'est un spectacle fort agréable de voir tous ces
gens rassemblés autour d'un panier ainsi chargé de
châtaignes èk-couvert d'un linge; le silence qui
règne parmi tous ceux qui partagent ce déjeuné ;
l'attention avec laquelle chacun d'eux tire les châ-
taignes de dessous le linge, en choisissant les plus
rondes, comme les meilleures. Je me souviens avec
plaisir d'avoir été quelquefois un des acteurs.

Cette préparation des châtaignes a plusieursavan-
tages. Le premier consiste à présenter les châtaignes
dégagéesde leurs peaux ,

èk dans un état oùil est plus
aisé de les manger. Le déjeûné dont on a parlé, servi
en châtaignescuites ck revêtues de leurs peaux, diire-
roit une heure èk demie ou deux heures; aulieu
qu'il est terminé en un quart d'heure.C'est une grande
épargne de temps. En second lieu

,
si l'on mangeoit

les châtaignes cuites avec leurs peaux , on auroit
beaucoup de déchet par la perte des parties de la
châtaigne qui resteroient adhérentes à la peau ; ainsi
l'on doit sentir, d'après ces deux considérations

,pourquoi on adopt.
1 généralement cette méthode

dans les provinces où la consommation des châ-
taignes est considérable.

Il est encore d'autres avantagesqui méritentd"être
rappelés ici. Par ces procédés, on dépouille exac-
tement la substance des châtaignes de la partie ex-
tractive amère dont elle est chargée ; èk ce qui est
«gale'ment précieux, on développe en même raison
la saveur sucrée de cette substance ; ce qui en fait

une nourriture aussi saine qu'agréable. Quoique l'eau
dans laquelleon a préparé les châtaignessoit amère ,cependanton la met en réserve avec le tan èk quel-
ques petits débris de la substance farineuse de la
châtaigne qui s'en détachent lors des opérations du
dêboiradour èk du grelou, èk on la donne aux porcs
qu'on engraisse. Ils en sont fort friands ; èk l'on
croit généralement que le lard de ceux auxquels on
en donne régulièrement pendant quelques mois,

-acquiert un bon goût , fur-tout lorsqu'on ajoute a

ces lávures une petite quantité de châtaignes en-
tières.

ART. III. Méthode abrégée de préparer& defaire cuire
une petite quantité de châtaignes en vert ; &• incon-
véniens des autres méthodes usitées dans certaines
provinces.
En donnant la méthode abrégée de faire cuire

une petite quantité de châtaignes fraîchis
,

j'ai pour
but, non-feulement d'être utile à ceux qui seront
dans le cas d'en faire usage, mais encore de rappro-
cher les procédés essentiels de cette opération, afin
d'en montrer la fuite èk les rapports.

Quand on veut faire cuire une petite quantité de
châtaignesfraîches, on commence par enlever avec
un couteau leur écorce extérieure ; après quoi on
les met dans un pot de fonte de fer, d'une capacité
proportionnée à cette quantité de châtaignes. On
évite de se servir d'un pot de terre ,

qui contracteroit
un mauvais goût, èk le communiquerait aux châ-
taignes. On emplit le pot de châtaignes pelées à
environ deux pouces du bord, èk on y verse par
dessus toute l'eau qui peut y tenir. On met ensuite
le pot sur le feu , &. on l'y laisse jusqu'à ce que
l'eau frémisse

, èk encore mieux jusqu'à ce que la
pellicule intérieure

, encore adhérente aux châtai-
gnes ,

soit suffisamment ramollie pour s'en détacher.
On s'en assure en retirant du pot quelques châtai-
gnes avec une écumoire ; èk lorsque la pellicule
s'enlève aisément ou avec les doigts, ou avec un
couteau , on écarte le pot du feu ; on en retire
iuccessivement les châtaignes

, qu'on dépouille à
mesure de leur pellicule , èk on les jette dans un
vase plein d'eau fraîche. Après qu'on les a lavées ,
on les remet dans le pot qu'on a eu soin de vider
èk de rincer , pour qu'il n'y reste aucun goût de
l'eau extractive amère. On le remplit d'eau

, ou
fraîche ou chaude, dans laquelle on fait fondre un
peu de sel.

| Le pot reste fur le feu jusqu'à ce que îeau ait
commencé à bouillir : c'est alors qu'il faut le retirer èk
verser par inclinaison toute l'eau dans laquelle les
châtaignes ont commencé à cuire. Les châtaignes
qui sont restées dans le pot à sec , se recouvrent
aussitôt avec du vieux linge qu'on arrange de ma-

I nière qu'il ne reste à la vapeur aucune issue
, èk on

assujettit le tout par le moyen du couvercle : on
approche le pot du feu

,
èk on le retourne de temps

en temps ; c'est ainsi que les châtaignes achèvent de
cuire également par-tout , en se renflant èk se ris-
soliant, sans rôtir ni brûler.

L'opération de faire cuire la châtaigne en vert,
suivant la méthode décrite ci - dessus

,
se répète

exactement chaque jour
,

depuis la fin d'octobre
jusqu'au moisdemai, dans tous les ménages des villes
comme de la campagne ,

chez les personnes aisées
comme chez les pauvres , èk cela dans plusieurs
provinces de France. C'est ainsi que sont préparées
celles qui se débitent aux marchés ,.qui se promènent
èk se crient dans les rues des principales villç?
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du Limousin , du Périgord ,
de 1 Auvergne , du

Rouergue, de la Guyenne, èk même à Bordeaux.
Le peuple, comme les personnes d'un rang supé-
rieur , sont également convaincus que cette pré-
paration rend la châtaigne un aliment savoureux,
nourrissant, èk sur-tout d'une très-faciìe digestion.
II n'est donc pas étonnant qu'étant une fois parvenu
au moyen de préparerainsi la châtaigne, on n'ait pas
recherché à en faire du pain ; car, quand même on
auroit réussi, les manipulations nécessaires auroient
occasionné des frais èk des soins qu'il est avantageux
d'éviter. Outre cela , il est à croire que la substance
farineuse de la châtaigne dans l'état de pain, auroit
fourni un aliment beaucoup moins agréable èk
moins sain que sous fa forme naturelle.

II n'est pas plus question dans ces provinces de
faire cuire la châtaigne avec son écorce dans l'eau
bouillante : on y est bien instruit que l'écorce èk la
pellicule de la châtaigne fournissant à l'eau dans
laquelle on la fait bouillir un extrait d'une grande
amertume ,

la châtaigne , en cuisant dans cette
liqueur, y contracte un goût acre èk désagréable ,
èk que d'ailleurs en cet état , elle n'est pas d'une
facile digestion.

On n'y fait pas plus d'usage de ces poêles percées
de trous , par le moyen desquelles on expose les
châtaignes à la flamme du bois pour les rôtir. On
est trop délicat pour ne pas sentir que le contact de
la fumée communique aux châtaignes un goût d'em-
pyreiime insupportable

, èk trop économe pour ne
pas regretter comme un déchet èk une perte consi-
dérable , la partie de la substance farineuse des châ-
taignes qui brûle dans ces poêles.

On ne trouveroit pas même
,
dans ces provinces,

moins d'inconvéniens à faire cuire les châtaignes
sous la cendre chaude. La difficulté d'obtenir de
cette manière un point de cuisson égal èk conve-
nable , le risque que l'on court de brûler les châ-
taignes toujours d'un côté, sont bien propres, ainsi
que les inconvéniens précédëns , à faire sentir les
avantages d'une méthodesimple , économique,par
laquelle on dépouille sûrement les châtaignes de la
.partie amère,qui y reste lorsque leur cuisson s'opère
par toutes ces méthodes défectueuses.

ART. IV. De la manière de faire cuire les châtaignes
sechées a la claie , mais non dépouillées de leurs
écorces.

On enferme dans un sac la quantité de châtaignes
?ue l'on veut faire cuire , èk on les bat comme nous

avons dit ci - dessus , jusqu'à ce qu'on ait brisé
l'écorce èk détaché la pellicule ; mais par les raisons
que nous avons exposées lorsque nous avons parlé
des inconvéniens qu'entraînoit la coutume où l'on
étoit dans certaines provinces de ne point dépouiller
de leurs peaux les châtaignes aussitôt qu'on les atirées du séchoir, on doit sentir que cette opération
est assez difficile

, èk ne peut se faire que très-impar-
faitement

, pour peu que l'écorce èk la substance
farineuse des châtaignes fichées soient ramollies.

J'ajouterai ici à cette occasion, que puifquil saâi
tôt ou tard dépouiller les châtaignes de leurspeaux»
il est bien plus commode de Ire faire dans les cir-
constances favorables dont j'ai parlé , que d'être
exposé à réitérer chaque jour ces barrages rudes &
pénibles ,

quand même on n'y trouveroitpas d'ail-
leurs d'autres avantages.

Lorsque les châtaignes sont bien dépouillées de
l'une èk l'autre peau^ on les met tremper dans de
l'eau tiède, où elles séjournent toute Ja nuit ; elles
reprennent une certaine quantité d'eau, èk si elles
n'ont pas été ramollies èk ridées à un certain point,
elles reviennent à leur première forme : on jette
l'eau où elles ont trempé , èk on les lave dans de

.l'eau fraîche, après quoi on les fait cuire comme
nous Favons dit des châtaignes blanchies, ( Art. II. ) "

C'est sor-tout en faisant cuire ces sortes de châtai-
gnes sechées èk non dépouillées de leur peau, qu'il
faut avoir attention aux pratiques qui ont pour but
d'en extraire la partie amère ,

particulièrement si les
châtaignesont pris un goût de fumée èk d'empyreume
par la réaction de l'écorce fur la substance farineuse.
II ne faut pas négliger non plus, par la même raison

«de les faire bien rissoller dans le pot.
ART. V. Manière de faire aiire les châtaignessechées

& dépouillées de leurs peaux.
On fait chausser de l'eau à un certain point, &

on la verse sor les châtaignes sèches qu'on veut faire
cuire. A mesure que l'eau les pénètre

,
elles se ra-

mollissent, se renflent, èk reprennent insensiblement
leurs premières dimensions. Quelques heures de
séjour dans l'eau tiède suffisent pour produire ces
effets ; èk cette préparation est essentielle pour le
succès de la cuisson des châtaignes , laquelle s'exécute
par les mêmes procédés que celle des châtaignes
vertes blanchies. ( Voye^Articles II èk III. ) Et lors-
qu'elles sont cuites avec ces attentions, elles ont le
même goût sucré èk agréable que les châtaignes
fraîches.

Ces procédés ne sont pas en usage seulement
dans quelques provinces de France. Us sont connus
èk suivis très-exactement en Espagne,ou les caflanas
pilongas forment le principal aliment du peuple,
dans la partie montueufedes provinces de l'Estra-
madoure ,

de la Castille & dé Léon. Comment ces
diverses pratiques oct-elles été trouvées ? comment
ont - elles passé dans des cantons si éloignés ? Ces
questions èk tant d'autres qu'on peut faire fur cet
objet comme sor plusieurs semblables découvertes,
ne sont pas aisées à résoudre ; cependant je penche
plutôt à croire que ces procédés ont été transmis
d'un centre quelconque, qu'à supposerqu'ils ont été
découverts par des tentatives particulières en plu-
sieurs, endroits à-la-fois.

ART. VI. Manière de conserverles châtaignes enfariné^
& d'enfaire cuire lasubstance en pâte.

Les habitans des montagnesdes environs de Luc-
ques ck de Castel - Nuovo en Toscane , ceux de.
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t^áertaîns«antons de la Corse ,*ft»a»sécherleurschâ-
Plaignes de U même- manière que les péûpleaHes

provinces d'Espagne èk de France dont j'ai pPe ;
mais outre-cela , pour les conserver encore plus
long-temps, ils les concassent èk les font moudre

au moulin. La farine qui en provient, après avoir
été féchée avecsoin, s'entaífc dans des pots de terre
qu'on bouche bien, èk elle s'y consewe -plusieurs
années. Dans le canton de Castel-Nuovo, on a deux
fortes de farines. La blanche, qui est sort douce èk
d'un goût agréable, mais^qui se garde à peine une
année entière. La grise, qui provient des châtaignes
sechées èk un peu rôties, est amère, èk se garde
pendant plusieurs années fans se corrompre ; mais
cette conservation s'achète un peu chèrement,parce
que la dessiccation forcée qu'on a fait subir aux
châtajfnes , en a infailliblement altéré la substance
JârimRise.

Four faire usage de ces fortes de farines , les

tf?r " '
habitans de ces cantons les humectent d'un peu
d'eau, & en forment des espèces de galettes, qu'ils
font cuire èk sécher entre deux plaques de fer. Ces
galettes ont à peu près la forme de celles qui se pré-
parent avec la farine de manioc, qu'on connoît dans
les îles de FAmérique sous le nom de cassave ; mais
les galettes de châtaignes sont beaucoup meilleures
que la cassave.

Dans File de Corse on mêle à la pâte qui résulte
de la farine de châtaignes détrempée f un peu de
levain ; il ne paroìt pas que la fermentation
qui s'établit dans ce mélange, change entièrement
cette pâte en un pain léger : cependant, lorsque la
pâte est cuite, elle a quelques yeux, èk mise dans
l'eau, elle y revient aisément Sc se mitonne ; mais
si l'on compare le goût de ce prétendu pain aveccelui de la châtaigne cuite èk mangée sous fa forme
naturelle , on doit bien regretter les soins qu'on apris pour dénaturer cet excellent fruit.

Fin du Tome premier.

Fautes à corriger dans les deux premières parties du Diclionnaire des Arts & Métiers.

Page si3, ligne 13, première colonne, levereau : lif«i cavereau.
Page398, lignes 19,20, 21, première colonne , rétablisse^ ces lignes transposées dans Fimprespon , & life^

des espaces d'épaisseurs indéterminées, parmi leíquels ily-en aroit de très - fins. Ces espaces portoient
quatre filets, qui, étant multipliés, sormoient autant de hachures dans les filets de la note.

Page 441, ligne 29 ,
première colonne, parer : lifii paver.

**& 743
>

H™ '7 »
rtmìíre cohme> architcture : lifei architecture.
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