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GRAYURE ET FONTE DES CARACTERES 481

préalablement enduite de colle de poisson. Apres séchage, la gravure
peut commencer. Il Calgue au fumé. — A Taide de la photogravure,
on établit un zinc de la dimension exacte de la

lettre ou de Pornement a graver et l'on en tire,

sur de la gélatine mince, des fumés que l'on ve-

porte, en les retournant, sur la surfacea graver,
aprésquoil’onpresselégerement.liLedécalque

terminé, l'attaque du métal com- —

mence par I'exécution du contre-

poingon, c’est-a-dire du creux in-

térieur de la lettre. Autrefois, on

pratiquait cette premiere attaque ( v

de la gravure par la taille de mor-
ceaux d’acier auxquels on donnait
la forme voulue et qujon enfonc;ait 348. piErRE A HUILE ET EQUERRE D'APPUI
dans le poingon (349). Aujour- POUR LE POLISSAGE DU POINGON.
d’hui, on évide la partie intérieure

a laide d’un foret, d’une drille 2 main, et Uon parfait Uopération a
Iéchoppe. Le dégagement de la lettre s’exécute
ensuite a la lime de force graduée et les ébarbures
sont enlevées par frottement sur la pierre a polir.
Lorsqu’enfin U'eeil du caractere se dessine et prend
forme, 'ceuvreartistique commence. Le graveur s’as-
sure des progres de son travail par une succession
de fumés, qu’il obtient en exposant Pwil du poingon
a la flamme d’une bougie et en Vappliquant sur du
papier couché. Comparant ces différents états avec
la photographie de P'échelle des corps, il juge du
moment ot son czuvre est au point. i Apres les der-
niéres refouches et le dernier polissage, le poingon
est durci par un frempage et se trouve prét pour la
Jrappe de la malrice. SENEERARARNENENERARA

349.canLE et Eve-

PREINTE DU CONTRE~

&€ 2. Gravure sur pLovs. — Cette méthode est  pomcon Ev Gravy-
née du procédé galvanoplastique de gravure en re-  © 0 METTRE

lief par dépdt métallique; elle permet de constituer une matrice sans
frappe de poingon, mais simplement par un apport de métal a la
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AR S fagon dont s’établit la co-
% § quille d’un galvano. On
L b ) peut ainsi constituer une
matrice avec n’importe

350. ruovs pE cm::':i;;iz:ums, ECLAIRES, SABLES qua‘ caractére fondu : mais

lorsque le type n’existe pas
et qu’il faut le créer, on a trouvé pratique de le graver dans un bloc de
plomb ou plus exactement de matiére a caractéres, facile a entailler. Ji
On a donc des petits lingots de matiere sur lesquels on opére le calque
du motif a graver, suivant les méthodes décrites plus haut, et 'on ébau-
che les contrepoingons exactement comme dans la taille du poingon
d’acier, en substituant toutefois la fraiseuse a la lime; les cdtés sont
biseautés a I'échoppe. On vérifie la mise au point de la gravure par
une suite d’épreuves a 'encre d’imprimerie sur papier de Chine; on
polit I'xil sur la pierre, et 'on termine par Pétablissement du talus.
On peut travailler également des plombs de caractéres noirs et leur
ajouter ainsi des séries blanches et azurées (350). I La malrice s’obtient
ensuite par une mise au bain de nickel ou de cuivre de ce type original
sur lequel vient se former un dépGt de métal qui produit un moule
ou matrice. On en augmente la résistance par un doublage de laiton
ou de zinc; ainsi établie, la matrice, avant de passer sur la machine
a fondre, recevra, comme celle frappée a
l'aide du poingon d’acier, une préparation
que nous décrirons tout a 'heure.

&g 3. Gravure mEcANIQUE. — Il ne faut pas
chercher autre part que dans la nécessité de
constituer le stock énorme de matrices exigeé
par le fonctionnement des machines a com-
poser, la cause des merveilleux et rapides
développements pris par la machine a graver,
dont 'abondance des créations de fonderies

351.110DiiLE POUR LA GRAVURE = a0 )
DES MATRICES. de caracteres fit également pour celles-ci une

obligation. Il La machine & graver comprend
deux parties bien distinctes: le panlograpbe, auquel est adjoint le
Iraceur; puis le fuseau, avec son porte-oulil et Voulil lui-méme. On en
obtient soit des malrices, c’est-a-dire une gravure en creux, soit des
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poingons et plombs en velief. Pour creuser des matrices, on se sert de
modeles découpés dans des plaques de laiton ou de zinc que l'on rive
sur une plaque pleine (351). Pour la gravure des poincons et des
plombs, les modeles sont
faits en relief dans de la
cire etgalvanisés. On peut
aussi se servir du dessin
lui-méme, mais on n'est
assuré alors d’aucune pré-
cision. Ji Dans la gravure
mécanique, le fuseau joue
le rdle de 'échoppe dans
le travail a la main; c’est
lui, c’est-a-dire outil qu’il
maintient, qui taille, creu-
se et enleve toutes les par-
ties de métal présentées
successivement a son ac-
tion, avec la régularité
qu’assurent les modeles.
Il Le meilleur rendement
de l'appareil est fourni par
la gravure des matrices,
qu’un dispositif spécial 352, Groure br Lerrezs srEcuries ALA MACHINE A
permet de terminer entié- GRAVER, AVEC LE MEME « MODELE ».
rement en exécutant leur

mise de ligne, de largeur et de profondeur, c’est-a-dire en les rendant
toutes justifiées et prétes a placer sur la machine a fondre. Il On peut
déduire I'économie de chacun des trois procédés de gravure par cefte
constatation qu’on grave généralement sur poincons d’acier du corps 5
au corps 14, puis sur plomb et mécaniquement tous les gros corps a
partir du 16. Ji Enfin, la ressource capitale de la machine a graver,
c’est la possibilité qu’elle offre de faire avec un seul modéle toutes les
variations de pente, d’allongement et d’écartement, soit Pexécution a
volonté d’un caractere droit ou penché, maigre ou gras, étroit ou
large, et cela dans toute 'échelle des graduations (352). Cependant,
pour une application aussi généralisée, certaines conditions de dessin
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