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délicats, parce que le mélal est assez souple pour rendre tous 

les effels qu'on y grave en intaille. Si l'on veut obtenir d'lm seul 

jet un objet de forme cylindriqne comme un gobelet, il faut que 

le sommet soit plus large que la base pour permetlre de sortir 

le noyau; sinon il faudrait le fondre en plusieurs morceaux qu'on 

réunirait par des soudures. 

Pour faciliter le travail de ciselure, le plus simple est de faire 

un moule en plusieurs parties suivant la disposilion du décor et 

d'en retirer la pièce entière. Étudions la fabrication d'un moule, 

à réaliser en cuivre. 

Dans le cas d'un gobelet, c'est la division en trois qui semble 

donner le meilleur résultat. On coule le plâtre sur l'objet modelé 

divisé en trois pièces réparées présentant 6 faces d'ajustage qui, 

sur leur longueur, recevront, en pIns de l'épaisseur du plâtre, une 

cloison ou « muret » la dépassant légèrement. A la jonction de 

deux de ces pièces, on ménage tlne marge surélevée en plâLre 

dans laquelle on taille l'enlonnoir ou « verse ». 

Plus tard, chacune des six faces est surchargée d'un milli ­

mètre afin que le mécanicien ajusteur puisse, après la fonte du 

cuivre, trouver assez de matière pour faire l'ajustement précis. 

Les trois pièces posées sur le modèle doivent êtt'e ailleurées en 

haut et en bas et on moule, sur le sommet et la base, des têtes de 

chapes qui, formant deux couvercles à rebord, descendent assez 

pour être fixéessolidement.On ajuste des queues proporlionnées 

à chacune des pièces. 

Pour fondre ce gobelet à épaisseur normale, il fanL nn noyau 

qui 11 ·est autre qu'une seconde épreuve du vase en plâtre dont 

les sujets sont supprimés et qui sera scellé à la chape du som­

met landis que le noyau du pied sera scellé à la chape de la 

base. 

Le moule, étant achevé en plâtre, doit, pour êlre ulilisé, être 

reproduit en métal par un alliage de cuivre, de zinc et d'étain. 

Les ouvriers mouleurs employés à la fonderie le manient au 
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sable et en font des pièces qu'ils placent et déplacent comme a 
fait celui qui a établi le modèle. 

Ils assemblent ensuite leul's pièces dans des cadres sl{perposés 

ou châssis, ménageant dans le sable des coulées pour conduire 

le m§tal dans des rigole" aboutissant à l'entonnoir de coulée. Le 

sable a été, préalablement, dans les châssis, bien étuvé et 

enfumé. Le métal, fondu dans le creuset encerclé d'une forle 

pillce quemainlient le fondeur, est versé progressivement par le 
bec du creuset dans l'entonnoir jusqu'à ce que le métal liquide 
aftleure le bord de l'ouvertme. 

On laisse refroidir la masse pendant plusieurs heures et le 

moule en sable est brisé pour dégager la pièce fondue, qui appa­

raît avcc le réseau deses coulées ou jets de cuivre que l'on enlève 

en les ébarbant à la scie et à la lime pour rendre la pièce nette. 

Les cinq parties du moule sont obtenues ainsi que le noyau, 

celui-ci alimenté par des canaux plus larges pour fournil' le 
métal nécessaire. 

On peut substituer la fonte de fer au cuivre pour les parties 

du moule telles que le noyau et le chapeau, qui n'ont à subir 
qu'un tournage mécanique. 

L'ajusteur termine alors le moule en commençant par déro­

cher les pièces à l'eau seconde (acide sulfurique étendu d'eau). 

Il utilise le surCl'oÎt cie matière, ajouté sur les faces d'ajustage 

qui doivent donner une clôture hermétique, pour empêcher 
toute fuite d'étain. L'ajusteur aftleure à la lime ou à la l'aboteuse 

les six parties cles murets qui doivent se joindre exactement et 

s'assure au compas, en comparant les pièces fonclues au modèle, 
de l'exactitude des dimensions. 

Rept'enant les pièces sur lesquelles se trouve la verse, il y 

taille au burin un canal terminé en entonnoir vers l'embouchure 

et qui, divisé en deux parties, conduit l'étain dans le moule. 

Le moule ainsi constitué est monté sur le tour: on centre 

exactement la pièce en aftleurant la partie plane de l'ouverture 
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au ciseau, puis, retournant le moule sur le tour LOllt pour bou1, 

on fait la même opéra lion pour le pied. 

La chape du haut et le chapeau du bas sont évidés pour rece­

voir les parlies extrêmes du moule en s'adaptant à la partie 

pleine et aux conta ms qu'emboîtent les chapes. 

Sur le noyau, on enlève assez de matière pour trouver l'épais­

seur de l'étain nécessaire il la résistance du gobelet et au soulien, 

sur le fond, des parlies en relief. 

A la partie supérieure du chapeau du bas, qui porte le noyau 

du pied, on ajoute un tenon qui, y pénétrant, maintient les deux 

noyaux lor"qu'ils sonL à leurs places respeclÎyes et que leurs 

chapeaux ont coiffé les pièces du moule. 

Pour éviter l'adhérence de l'étain au cuivre, les deux parties 

du moule sont potayées. Le potayage est une sorte d'enduiL 

d'ocre ou de blanc de Meudon 1rès dilué dans l'eau, que l'on 

étend à l'intérieur sur les surfaces. 

GRAYURE. CISELURE EN CREUX DES MOULES 

Le lravail le plus important est celui de la gravure et de la 

ciselure en creux des moules. Le graveur, ouvrant le moule, 

enlève les noyaux, ne conservant sur son établi que les trois 

parties du moule proprement dit, où sonL en creux les sujets. 

Il a sous les yeux le modèle en relief ainsi que les pièces en 

plâtre qui ont sèrvi de modèle au fondeur. Il se sert, pour fixer 

les pièces du moule, d'un boulet en fer dont le sommet laisse 

une échancrure assez large entre deux mâchoires dont l'une est 

traversée par une vis de pression. La partie inférieure dl1 boulet 

porte SUl' une couronne appelée palonnier dans laquelle il évolue 

en tous sens. 

Le tout forme une sorie d'enclume qui peut s'incliner sous 

tous les angles pour le travail du graveur dont les outils sont cle -
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petites l imes courbes à deux bouts taillés (rifloirs) et des burins 

de toutes formes à tête franche sur laquelle le marteau peut 

frapper. Il emploie encore des ciselets dont les formes variées 
puissent s'appliquer aux cavités à parfaire ou à créer. 

Quand le ciseleur a fait au ciseau le gros du travail, il prend 

une lime douce et coudée qui lui permet d'affleurer son ébauche. 

Quand toutes les saillies sont parfaitement raccordées, on adou­

cit les fonds ainsi que l'intérieur du moule à l'aide d'un bâton 

de bois imprégné d'un mélange d'émeri et d'huile ou avec un outil 
de cuivre rouge approprié. 

En principe, on commence toujours par attaquel' les parties 

de raccord pour qne la forme générale soit parfaite et on passe 

ensuite aux détails de ciselure et de gravure du centre des 
pièces. 

OPÉRATIONS DE LA FONTE. ALLIAGES. 

La fonte de l'étain dans le moule nécessite quelques précau­
tions. On fond le métal dans une marmite en fer sur un four­

neau chauffé au charbon de terre, au bois, au gaz, ou au pétrole. 

Sur le rebord du fourneau sont placées des cuillel's de fer ayant 

lenr bec sur le côté. Près du fourneau sont des lingots d'étain 

au litre adopté, qu'on peut uliliser, soit pour augmente!' la quan­

tité de métal en fusion, soit pour faire baisser la Lempérature si 

le métal est trop chaud. On s'en aperçoit 10I'sque l'étain change 

de couleur, passanl au jaune, au bleu, se ridant el formant à la 
surface une crasse abondante. 

Un réchaud à gaz ou à charbon de bois est allumé pour chauf­
fel' les parties du moule démontées pièce à pièce. 

Quand le moule est à la température voulue, on le potaye et 
on l'assemble solidemenl pour la coulée de l'étain. 
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· . d 90 . 'd' 
L'élain employé par les potiers est au tilre e 10U' c'esl-a- 1re 

qu'il ne peut admeltre en alliage plus d' 110 de plomb ou d'autres 

métaux. C'esL celui qu'on emploie pour la vaisselle et pour tous 

les ouvrages ayant un caractère d'art: 
L'alliage conseillé par Braleau conlient : 

Étain fin (Banca, Malacca, Détroit, Cornouailles). 
Hégule d'antimoine. . . . . . . . . . . . . .. . ..... . , .. 
Cuivre l'ouge .................... . ..... . ... . 

90 parties. 
8 
2 

C'est l'alliage donnant l'élain blanc el sonore. 
La formule, employée par le poLier d'élain Salmon en 1780 

ponr la vaisselle, éLait : 

Etain fin ........ . 
Cuivre rosette ... . 
Bismuth ........ . 

100 livres 
1 li v re 

1/2 livre. 

Pour finir la pièce, on ob lient aujourd'bui l'adoucissnge par 

le sable projeté à l'aide d'une soufflerie: ce procédé a remplacé 
l'usage des brosses mélalliques qui éraflaient le mélal d'une 

façon fâcheuse. 
Le poli brillant s'obtient avec le brunissoir en acier. 
A près les progrès considérables réalisés depuis pIns de Iren te 

années, on peut s'attendre à ce que l'industri.e de l'élain reprenne 
en France l'imporlance qu'elle eut au XVIe eL même au XVIIIe 

siècle . Si ce résultat n'a pas encore élé complèlement oblenu, 
c'esl sans doule à cause du défaut d 'éducalion al'LisLique qui 

empêche Lrop souvent les fabricanls de se rendre compte de la 
valeur commerciale que pourraient avoir des objets exécutés 
suivanL de bons modèles. Ils s'imaginent servi!' leurs inlél'êls en 

économisanl les frais de ces modèles qu'ils pourraient demander 
à des artisles suffisamment qualifiés, alors que, par la répélition à 

milliers d'exemplai!'es d' objeLs usuels bien com posés el bien exé-

L'Art applique aux Métiers. - VI. 5 



66 LE PLOMB, L 'ÉT AIN, L'ARGENT ET J.' OR 

cutés, les frais d'établissement des modèles seraient vite amorlis 

et que ces objets, ayant un caractère artistique, augmenteraient 
de valeur. 

D 'ailleurs , on ne peut guère donner le nom cl 'ouvrages en 
étain àcerLains ouvrages modernes dans lesquels l 'élaininlervielll 
clans un alliage où le plomb entre pour 80 0/0, l'antimoine pour 
16 0/ 0 et l' é Lain pour 4 seulement, alliage si fusible q Il ' on pell L 

employer des moules en pâle de papiel' durci. C'est à peu près 
l'alliage des caractères d'imprimerie qui comprennent 80 % de 
plomb et 20 % d'antimoine. 

Fig. 30 . - Angle d'une table cn acajou avec incrustations d 'étain, par Rague!. 

Le métal dans lequel l'!;ltain n'entre que pour « blanchir» est 
si oxydable qu'on a recours à la nickelure, à l'al'genture ou il la 
dorure obtenues par dépôt galvanoplastique et, pal' raison d'éco­
nomie, lenicke1 est employé de pl'éférence parce qne l'argent et. 
l'or n'adhèrent bien que sur le métal cuivré . 

D'autre part, les artistes sont trop souvent mal préparés il 
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composer avec simplicité et à exéculer avec précision les modèles 

d'objets usuels . Le principal intérêt de l'étain fondu étant de 

permettre d'éviler toute ciselure grâce à sa fusibililé et par la 

finesse de la ciselure du moule, la composition devrait tenir 

compte de toutes les nécessités lechniques, même des couLures 

obligaloires du moule, afin d'éviter qu'elles coupent un orne­

ment et sel'vent au contraire à affirmer une ligne saillanLe. 
A côLé de la vaisselle et de la bimbelolerie qui en sont les 

principales applicaLions, la fusibilité de l'éLain a été ulilisée de 

nos jours pour une applicaLion très intéressante du métal au 

décor des meubles: l'étain est conlé, comme l'émail, dans un 

travail de champlevé, dans un ornement gravé en creux et donne 

avec le bois l'harmonie la plus délicate (table de Raguel, fig. 3~). 
Enfill, pour l'avenir artisLique et indusLl'iel de l'élain, il ne 

faut pas oublier que, non seulement il se fond, mais aussi se plane, 

se lamine, se coupe 1 s'esLampe, se repOlisse, s'emboutit, se ciselle 

avec la plus grande facilité. 
Son seul inconvénient, inhérent à tous les métaux mous, mais 

que l'alliage de cnivre corrige dans une large mesure, est de se 

bosseler assez facilement : c'esl peu de chose au regard de toutes 

ses qualités et, à revoir, de siècle en siècle, les emplois 

qu'on a su en faire, on se prend à penser que c'est un défaut de 

goût qui, an siècle dernier, l'avaiL relégué à un rang inférieur : 

il serait à souhaiLer que cela fût compris dans tous les milieux. 

\, Il 


